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PREFAZIONE 



L'Italia quando testò per primo si ordinava ad unità 
era non meno sconosciuta a se stessa cho alle Nazioni 
straniere ; sicché nel principio del nuovo Regno vi fu ur- 
gentissimo bisogno di ricercare le cose nostre, e di forle 
conoscere agH altri, acciò noi potessimo vedere che fosse 
da fare, e sa quali bau fosse da fondare la nostra futura 
potenza, e gli stranieri avessero a comprendere che si 
dovesse attendere l'attuale civiltà dal sot^r di questo no- 
vello Slato in mezzo alle grandi Nazioni europee. E se 
questo bisogno di conoscere e far cono scere le nostre cose 
era sentilo da ogni parte, sentitissimo era nel campo e- 
conomico, imperocché l'Italia che per le sue tristi con- 
dizioni politiche era tanto scaduta dalla sua prosperità, e 
venuta ia cosi basso stato, ben vedeva come le fosse im- 
ptffiàbile di risorgere a Nadone senza spingersi animosa- 
mente nella vis del progresso economico; la vtla deDe 
Nasdoni e d^li Stati non potendo in altro fondarsi che- 
nello Bvolgiiiiento della ricchezza nazionale. 
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liani non fossero slati maturi at i'Ìsor||;imenlo economico, 
come già l'erano stati al risorgimento politico. Sono ì 
popoli come gl'individui; le grandi virtù non restano 
mai isolate nei loro animi. Quando nna virtù sorgn nmi- 
nenle, sia nei popoli, sia negl'individui, tutte le iiltie virtù 
le son davvìcino come in germe, e basta saperle destare 
perche colie altre si mostrino preeminenti. 

Fu però suniciente die in nome di questi princtpii si 
facesse un appello alla Nazione italiana perchè ncU'uni- 
Torsale si destasse un vtvis^o desiderio di concorrere a 
questa utilissima impresa. Noi potremo ricordar sempre 
con orgoglio e con sicura confidenza nel nostro av\'cnire 
economico, masnme ponendo mente alle condizioni in 
cui versavano allora varie provincic italiane, che il Regno 
d'Italia in rjuella solenne mostra non fu per numero as- 
soluto di espositori secondo che alla Gran Bretagna ed 
alla Francia, e per rapporto alla popolazione alla sola 
Gran Bretagna; e clic per ragion de' premiati, relativa- 
mente alta popolazione, venne in quai-to luogo dopo la 
Gran Bretagna, la Francia e la Prussia (1). ha qual cosa 
quanta considerazione ne acquistasse presso l'universale, 
massime per lo svolgimento futuro delle nostre industrie 
a c^on degli svariatissimi elementi dì prosperità che 
mostrammo possedere, non vi ha chi non sappia (2). 

(1) iWai. al Mia. d-igr., M. ■ Cam. dtl B. Con. Om. yrua fApni. M. 
4WlSSti Londra. W.THioK>,im-p. If, IS.IS. 

(I) Vedi, Eifwi. (olir, du isti iìlaUi CoMl. Offle. ite. r^iBi par or- 
dndtla Comn.Riiy.ftiif. Psrti, Burnì el Hinuii. ISSli fa-S>, puf. tdiSAiUr- 
tiaHamlKMHgon, im OgMal dacrIpUn cataleent, Xhfliim «T Ilaly, putlUiid 
»■ onltrtf M A^IioHm ComaArt», toodODi W. Tunica IIK 



Ma se i prodiiltoi'ì ben risposero agl'invili che lor si 
venne l'ac^emlo, e bori compresero l'inlcnto cui si mirava, 
noa possiamo ricordare con minore soiJilisrazione come 
i più eletti ingolli italiani e gli uomini più chiari e be- 
nemeriti pe' loro studi tutti si riunissero intorno al Real 
Gomitato per soccorrerlo nel conseguimento dei propostisi 
scopi. Qui non toccheremo della grande cooperauone 
trovata in ogni dove (1); ma solo ra^oneremo di ciò 
che più da vicino riguarda la presente pubblicatone. Il 
Real Comitato, mosso dai sopraricordati prìncipi, con- 
siderando di quanta utilità potesse essere il ricercare in 
che stato fra noi si ritrovassero quelle industrie, le quali 
potessero più efficacemente contribuire alla prosperili 
della Nazione; ove fossero pervenute presso gli allriStali; 
e per quali mezzi e provvedimenti potessero essere con- 
dotte in Italia a ra^iungcre il loro massimo svolgimento, 
statuiva che per ciascuna di quelle industrie, verso ciù 
più utilmente, perle nostre condizioni peculiari, potesse 
indirizzarsi l'atUnlinauonale, si deputassero dei Commù' 
sani spedali, accid studiassero lutto ciò che riguarda 
queste singole industrie in Italia, perchè poi, coi nume- 
rosi mezzi che ne dovea offrire l'Esposizione Intemazio- 
naic di Londra, e con altri aiuti, avessero a compilare 
delle Relatiotti che potessero concorrere a favorìreto svol- 
gimento delle nostre industrie. 

Il numero e l'autorità de' nostri egregi concittadini, che 

llì\aai,Iìm»t6allaiatai.IaUT.iUlMltnMttmiAmOf. OtlH. Com. 
Tetìao, E. Duwbd, *>-*<>; a fMu. al MI». iTAit , M. « Omm. topnell., 
rmbm. 
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aderendo agl'inviti Jcl Hoal Comilato accettarono questi 
incariclii, c vennoro come Commixsarìi speciali a Lonàm, 
ne persiin.=ero come coloro clic proponevano queste cose 
avessero realmente indovinalo uno dei nostri principali 
bisogni (1). 

Sono queste Relazioni che noi veniamo pubblicando in 
' questi volumi, confidando che di grandissima utilità ab- 
biano a tornare alle nostre ìndustrìe nazionali. 

In queste pubblicazioni, meglio clic in tutte le altre 
già fatte, si potrà vedere la grande utilità che noi abbiamo- 
ritrailo dal modo come fu ordinata questa Esposizione. 
Vario delle nostre industrie al parar;onc si trovai'ono es- 
sere assai più innanzi clic non crcilevamu, ed acijiiisla- 
rono credito; e ne sia esempio quella della carta, deil'o- 
rìlìceria, delle porcellane e dei velluti. Lo studio fhi gli 
altri chs facemmo iutorno la conversione dei ferracci ita- 
liani in acciaio potrà dare origine ad una nuova e grande 
industria nazionale collocando l'Italia quasi nelle stesse 
condizioni in cui è la Svezia e le ricerche fatte in- 
torno la coltivazione del cotone presso tutte le altre Na- 
àoni, ed intorno ai pregi ed i difetti dei cotoni i tal iaai ne 
hanno aperta la via a quella grande coltivazione, che con 
tanto vantaggio già si va stabilendo in Italia (3). 

(1| Volli p. xml (di quealD volume] ElaKsdilGiHuiÙMrfvMCalf: ed idi 

lOJir. HIV. 

(1) Procella Benimcra laa appliciaian al ^rrattl OtHanl, Torino, Sur 
HAno, 18». — Noi Resi Uukd Inliutriele IlalliDo ■ Torino «I «mnrvano 
Utili I MEK< di quetU operlmaatl. 

(I) V. DirncnoL DMt OalL <M unw «• Uatla: IHItt. M Min. Mtr. ApoK- 
. Londra, W.TMOKiiaCIifDiVD'iamO"'**'^''»'^ 
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E poiché scopo principale di qiiRlla Esposizione fu di 
iure al suo primo cosliiuirsi dircm come un cticr(;ico 
impulso alla Nazione acciò lutte le forze produllivc aves- 
sero a ridestarsi, e divenire la base più salda della no- 
stra futura prosperità e grandezza; ed a raggiunger questo 
scopo miravano principalmente cogli studi , che ora 
diamo alla luce, i tentativi die noi facemmo per intro- 
durre fra noi un buon sistema d'isiru/ione industriale ; 
non sarà fuori luogo, per meglio comprendere che rag- 
giungemmo, di qui ricordare come uno dei rìsultamenti 
di quella Esposizione fosse slato la fondanone del primo 
Museo Industriale in Italia (1). 

Ripeteremo ciò clic già dicevamo altrove, t L'istru- 
zione industriale ha indole e natura propria; c principio 
e fondamento di questa specie d'istruzione sono i Mussi 
Industriali, che sotto varie forme e con djfTerenti nomi 
vediamo og^dl sorgere per ogni dove. Sono co»0atti 
Musei per l'istruzione industriale quello che i Musei di 
Storia naturale sono per l'insegnamento di qnelle scienze. 
Intendono inoltre quei Musei non solo al miglioramento 
^elle industrie, ma al progresso del commercio, met- 
tendoti sotto gli occhi le diverse produzioni con tutte 

a a$ ITMiUr B/Agrlailtan, laàmITy and Cnnur» efllit Kitigiom ofhalg, LoiH 
doatW.Tioimci,1Ml,e Rapo'* ■■■■■V'"'/ cown'" thi hinnuUatal EaM' 
àùiimmMviitllai/ofilii attmnfjttAiie^aUimb$anmibtr9famCma<(tt*t! 
entfortofPmitdltit'tlaCiiiilitpmhMMvmìMiSaallHIItfalBartli.Sti. 
lonlon, btlaiai a JJipWailaii fnm lit eoUM nyrtf ^«Kbulni , VoncAiiMr 
Odi Ita Cmnnluiiinin ondoUir AipiwMstfMi c/CsanfriM limint nv CMMu 
(nUt hMmatfOMlEg^Ofiran. 
[1] Il Ahi JTim hAalHak IMUOM Jt»la/« a roHiio. 
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quelle notizie che valgono a farle meglio apprezzare (1 ) » . 
Il più utile dì questi Musei è stato quello di Soulh Ken- 
tingtoa, che il Governo inglese inslituiva del pari dopo 
la prima Esposizione Internazionale del 18[i1 per soc- 
correre le industrie nazionali i. Noi epuriamo clic l'utilità, 
che quel Museo ha apportato all' Inglùltena, voglia il 
nostro Museo apportare all'Italia. 11 Museo inglese è stato 
la fonie donde è scaturita tutta quella vasta e solida istni- 
uone industriale, che tanto in questi ultimi anni ha mi- 
gliorato le condizioni delle classi operaie e delle industrie 
in Inghilterra. 

Il Comiiato Reale, cui il Governo aCGdava di dirìgere 
questa Esposizione, non ha risparmiato alcuna fotica per 
compiere quel che ha creduto suo dovere. Noi dalla sua 
parie rendendo quelle grazie clic si può maggiori a tutti 
quegli egregi, die hanno eoo esso si energicamente coo- 
peralo, facciamo voti perche gl'Italiani entrando ardita- 
mente nella via dei progressi economici possano colla 
loro intelligenza ed operosità costituire la novella Nazione 
sopra le saldissimo basi della prosperità universale. 

Ha in mezzo a tante sperarne , cui ai apre il nostro 
animo pel benessere del paese, non possiamo cessare dal 
ricordar un gravissimo dolore , che ne opprime , net 
trovarci qui soli ad indirizzare queste parole ai nostri 
lettori. L'esimio Presidente del nostro Comitato , il no- 
stro amatissimo Collega nel Iteal Commissariato di Lon- 
dra, il Marchese Gustavo di Cavour, che ebbe l'onore di 

();l)>lal. «UffH. tilt., iti. tCnrn.tofTaCaf*'-^ 
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esser eletto a presidente dei Giurati dell'iinportantisuma 

Classe dell'Educazione ncU'EsposizioDe Intemaùoiiale , é 
mniicalo agli amici ed alla patria prima che tutto po- 
tesse compiere l'affidatogli incarico. 
Torino, 5 dicembre 1864. 

Il SegrOarìo M R. CmUala 
G. DEVINCEKZI. 
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REALE COMITATO CENTRALE ITALIANO 

PER L'ESPOSIZIONE INTERNAZIONAUl DI LONDRA 
del 1861 

B. A. R. n. «OBCIPB DI CABIGIUNO 



Presidente 

Benso diCatodr Marchese Gustavo, Deputalo al Parla- 
mento Nazionale; 

Membri 

Sir Jahbs Hudson, Commendatore dell'Ordine del Ba- 
gno, Inviato straordinario e Ministro plenipotenziario di 
S. H. la Regina della Gran Bretagna; 

AuDiHOT Cav. Rodolfo, Deputato al Parlamento Nazio- 
nale, negoziante; 

Consi Coramendalore Tommaso, Deputato, già Ministro 
d'Agricoltura, Industria e Commercio; 

Ci'RioNi Cav. Giulio, Membro dell'Istituto Lombardo di 
Scienze, Lettere ed Arti di Milano ; 

Jacini Commendatore Stefano, Deputato, già Ministro 
dei Lavori Pubblici; 

La Farina Cav. Giuseppe, Consigliere di Stalo, Deputato ; 

NoHis DI PoLLORE CoHle Antouio, Senatore del Regno, 
Vice-Presidente della Camera di Agricoltura e Commercio 
di Torino, ecc.; 



PiHU Gav. Raffaele, Professore, Deputato ; 
RmoLPi S. E. Marchese Cosimo, Senatore del Regno, Pre- 
sidente della Regìa Accademia dei Georgofilì; 

SALvAfiNOLi-HARCBETTi Cav. Antonio, Dottore, Deputato ; 

Sblxa Gregorio, negoziante e fabbricante; 

ToRHBiiiSA Marchese Vincenzo, Deputato; 

ToRRiGUHi Professore Pietro, Deputato; 

SoLAROu Barone Paolo, Generale; 

Il Spretano Generale del Uinislero delle Finanie; 

Il Segretario Generale del Ministero dei Lavori Pubblici; 

n Segretario Generale del Ministero della Marina; 

Il Segretario Generale de! Ministero d' Agticoltura, In- 
dustria e Commercio ; 

Bbviiiceiui Comm. Giuseppe, Deputato, Segretario. 



REGll COMMISSÀRI! GENERALI 

P£R RAPPRSSSNTABE II. BEQNO D'ITAXJA 

ALLWOSIZIONE INTERIUZIOiriIA 



Marchese Commendatore Gustato Berso si Gatoub, 
Deputato. 

Commendatore Giuseppe DETOCBttzt, Deputato. 



Dello seopo principale cai fflirava il Reale Comitato 
BeirBsposixione iatemaxionale del 1868. 



Circolari del S luglio mi. 



Il primo mngfiio 1802 si aprirà in Ixinclra mia Espo- 
liizionR lnlprnazionali> dulie iniliislrie r iIdIIi' at li lielle. E 
la Slaeslii ilei \\c si v (Iffinala ili nominarf un Ueiiio Co- 
MrTATO r.ENT[H!,E, pm clu"; il Itcpno li'Ilalia vi sia ben nip- 
pri'sonUUn. CorninTnili'i;! ifMoMa Kipnpizione liillc I'' ina- 
Iprie primi", liillf; b 1r;isrorm;i/inni mi sono snllnposie 
peradiiltiirit' ^li rioslri Im^h^iiì, i iiiiun liinismi ili otiiii sorla, 
e le opcrn delle, arti liiille ; o^sia l(i proiiiuioni Inllfi della 
Datura e della industria umana. 

Lr Esposizioni delle arli belle sono dì più anUca orione. 
Ma la prima EspoBÌzioni! industriale ebbe liiOR^i in Francia 
nel 1798, cui altre tennero dietro negli anni 18(H, 1802, 
1806, lincili nel 1819 se ne Tecenna lutazione periodica 
nazionale. O|:;niino sa di quanLi importanza furono quelle 
Esposizioni, e qnanto contribuirono all'avanzamento delle 
indiislrie. Vi ebbero iguindi delle, simigliami Esposizioni in 
pressoclié tulli ^'ii Slati, e non no mancarono in Italia; 
le quali tulle per altro erano rinchiuse ne' limiti dei sin- 
goli Stali ; sicché, come in Francia vi furon delle Esposi- 
li 
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gran ramiglia collocala in rlimi c conai^.ioni cconomicho 
disparatissimi. che ti suo massimo hcnei^scre non può rin- 
venirsi che nel maggiore mlgimento dell altmla di IiiltR 
le singole Nauoni che la compongono, e clic il pn^resso 
tndastnale di ciascuna di esse Nazioni . anziché contranare. 
fòvonace la prospcrith di UiUe le allre. E come i mercati 
diventano sempre più universali, cosi le Esposizioni usci- 
rono dalla stretta cerchia dello singole Nazioni o dei sin- 
goli alati. 0 nell'anno I83I vedemmo in Londra la prima 
BspoBiiione universale delle Industrie di tutte le Nazioni, 
che resterà sempre come un epoca memorabile nella stona 
del proiTi'csso uconoiuico dell uinatiila. Imi la prima volta 
h l 1 If 1 nd o 1 II 11 no c 

colte da uitic II) pam dnl inondi} in una >Dla ciiia. anzi 
n lo J i 

se(;na ; 111 l;i pi iiiw vima i:iio vciainenie m poie conoscere 



di quella gran mostra dell industria umana non e a dire. 
Nel ÌBdd una seconda Esposizione univei'sale ebbe luogo 
a Parigi. L'Esposizione di Londra nel 186S sarà un altra 
Esposizione delle industne di tutte le Nazioni, e sarii 
anche più compilila di quella dcM Sai. estendendosi mag- 
giormente la sezione delle arti belle. Nella Esposizione 
del 1851. se alcune provincic italiane furon ben rappre- 
sentate con larga mostra delle loro produzioni, ve ne fu- 
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rono (ielle alice, non Mppiam dm; più per ferocia o 
%lo\Uma luio liovpini, iki? iicppiir |iolei'ono ncordare 
al mondo rii.; anroresisleiaiio, hd uno Sialo italiano di 
ben nove iiiihoni di abilaiili. ^^olo Ira lulli i popoli civili, 
non poli: venne ad assidera a ijifel [)i'iiiio araa bancbetlo 
indnslriale di tulle le ^azlOnl del mondo, ove pur ve- 
(Icinino I l'ersiani. i Peruviani ed i Ciiinc^i. 

Ma a DOi pare dover nchianiare 1 attenuooe degli Ila- 
liaDi, che fioalmente la Prowidensa ba riuniti preaaoohi 
tulli in una soia famiglia, sull'utilità sfedide che lllalift 
potrà ritrarre dalle EsposiiÙMii. Avremo fra pocU meri 
una Esposizione in Firenze, che sarà la prima Espo^none 
italiana. L'Italia tutta quanta, dopo essersi ricostituita a 
Nazione, raccoglie la prima volta in una delle sue grandi 
città tutte lo sue produzioni. E noi non possiamo fare 
a meno dì manifestare in graDdissiniainiporlanza chean* 
nettiamo a questa prima Esposizione italiana, la cui uti- 
lità sarà, come a dire, completata dalla susseguente Espo- 
sizione di Londra. Pei' altre Nazioni foi-se un'Esposizione 
potrà significare solo una gara, o almeno un mezzo per 
far pro},'rediie per ogni dove di pari passo le singole in- 
diislrie. A noi è avvilo che ben altra utilità all'Italia possa 



e debba ora derivare da queste Esposizioni. Potrem certo 
per alcuni rami d'industria concorrere anche colle Nazioni 
le più industriose ; potrem in molte arti mostrare la nostra 
eccellenza; e starà bene che le nostre produzioni le più 
perfetle facciano bella mostra di loro. Ha se a questa gara, 
se a mostrar l'eccellenia delle nostre industrie noi solo, 
o principalmente, rivolgessimo l'animo, certo non rag- 
giungeremmo hi prindpale utilità ohe da queste prime 
Espoùzioni ci dobbiamo pnr attendere. 

L'Italia divisa sinora in tanti {uccoli Stati e travaglia 
da tante contrarietà non ha potuto svolgere i moltipliù e 
svariattsami elementi di pro^>erìlà industriale che rac- 
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i-,hm(ii5 ni'Isiii) i<'.ni\ \:nui:\\\ At;->i l'Iiiiiicnli ili prus|ierità, 
le M, Il hr Jii In In in i [ ii 1 l.u il 
ma(,'i;ior bi<(-^iM rUi- om imi ^ibhMini-. .judio ih .-onfi- 
scere le cose imslrc. — ^(' r A;i ni;iriivij;li;ii-i;, |icrcn?i lió 

nd ogni progresso, ina raUniirvnno l;i pui jinrlc Ji'lle pro- 
vinole italiane come se^'regjile da ogni commercio cìvìIp, 
Se gl'Italiani nsponderanno adunque , come speriamo , 
agli umti Ma da coloro che sopraintendono alla prima 
Esposizione italiana, la maggior utilità che potremo ri- 
trarre 8ar& di concfficere quali sieno le nostre materie 
pnme, quali le produzioni delle nostre (erre, quali le con- 
dizioni delle nostre smgole mdustne in generale, quali 
gli strumenti e le macelline che adopenamo. Noi deside- 
reremmo che tulle le nostre pmineie. tutte le nostre cillA 
prendessero parte attivissima in questa prima Esposizione, 
e che coloro, che si determineranno ad inviare degli og- 
getti, ponessero mente che noi non tanto abbiamo mestieri 
di conoscer quali delle nostre industrie sieno le piu fiorenti, 
il che pur conosciiimo. ma quali sieno le condizioni di tulli' 
le nostre singole indiislne, quali sieno le nostre ii;Uiiiali 
produzioni. Fra industrie forse ora im]ii?rlellisMiiie lipo- 
Iranno essere tiernii d industrie che un giorno jiottanno 
arricchire la iNazione. Inoltre una jiroduzione industriale 
inipertella, messa alalo di una produ;;ione perfetta, il più 
delle volte è cagione potissima di niiglior.imento. Ma 
lutto vorremmo che in questa prima Esposizione Italiana 
fosse esposto dal ruvido filo tiralo a denti dalla povera 
donna, sino alle più maravigliose produzioni deirmdustria 
moderna. Spesso il miglioramento di alcune arti, che a 
molti sembrano basse e di lieve conto, risparmia a mille 
doppi più dolon all'umanità, che non arrecano piacere 
alctine industrie che col loro splendore ne abbagliano. 
Noi non sappiamo se avremo a rallegrarci o a condolerci 
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delle cognizioni die iu;iiui;ii!reiiiu liollo sialo iu cui di 
presente si ritrovano ab uui: ikisIi e; iniliLsIriu ; ma di si- 
curo questa conoscciiza ;m tonerà utilissima per l'av- 
venire, perocché, una volla conosciuto ove siamo, e che 
abbiamo da natura, potremo cominciare a vedere qualf.- 
direzione sia a dare alla nostra attività, quali ìndusirie 
sien da migliorare, ed in ispecie quali potranno essere le 
grandi industrie naiionali, cui dovrerao piiì strenuamente 
dare opera. Certo non è agevole cosa racct^liere luKe 
queste conosceaie ; ma se l'universale si perauaderft della 
importanza di ciò che siem venuti dìBCorreodo, confì- 
diamo che, dopo la prima Espomione italiana, potremo 
per la prima volta portare un tal quale pudiiìo delle 
nostre industrie e delle nostre condizioni economiche. 
Ne possiamo tacere che, per giungere a questo scopo, 
molto buon volere non si ricliieg^a dalla parte di lutti 
gli Italiani, molta esercitazione dalla parte di chi sopra- 
intende alla prima nostra Esposizione. Ma noi siam sicuri 
che gl'Italiani non saran da meno negli sforzi che do- 
vranno fare per conseguire la loro rigenerazione econo- 
mica, che in quelli che han Tallo e stan faeendo per 
conseguire la loro rigenerazione politica ; persuasi, come 
pur debbono essere, che non vi sia stabilità politica che 
non si ajipoggi sulla prosperità economica, e che le Na- 
zioni presso di cui di pari passo non procedono la rige- 
nerazione politica e la rigenerazione economica non sono 
destinate a vivere lungamente. 

Sa se la prima Espunzione italiana, ohe avr& hiogo 
quest'anno a Firenze, dovrà mirare principalmente a ri- 
velarci le condizioni delle nostre industrie e le ricchezze 
delle nostre materie prime, VEsposhione InterRazion<d& 
che si teità a Londra il venturo anno, in cui potremo 
paragonare le nostre naturali produzioni e le nostre in- 
dustrie colle naturali prodauoni e colle industrie di tutte 
li' 



Iti Nanioni del mondo, o rawiciiiaLi; ira loro le svariale 
condizioni lìcono micini di ludi i proiìniiori, dovrà avere 
[)i;r iiriniLirio scopo, dc non amiiaino cltìiIÌ, di farci in- 
tendere quali sicno i campi deU'indiislria che la Prov- 
videnza ha riseiTalo alla nostra allìvità per menerei 
animosamenle all'opera. Da queslo jiarajsone che raremo, 
se forse resteremo conlrìstati pel passato , crediamo 
che grandissima speranza dovremo accogliere negli animi 
|ier r avvenire, perocché moltissime e svarìatisaime a 
noi pare sieno le industrie cui potremo rivolgere la 
noEU-a attività. Inoltre l'EsposÌEione del 1862 potrà far 
conoscere e mettere in credito presso lo Straniero molle 
delle nostre naturali produzioni, che ora gli sono al tulio 
ignote. 

iNoi siamo sicuri che l'Italia esporrà a Firenze ed a 
Londra degli 0|rgetti tanto delle industrie che delle arti 
belle, di nii avremo a glon'arci : ma fermamente crediamo 
che la marrgior «lililà di queste due Esposizioni saia 
quella di cui slam vejiuti discoirendo, e rhr. per esse de- 
termineremo la vera indole e natura del nostro futuro 
progresso economico, che dovrà principalmente contri- 
buire alla potenza ed alla grandezza della Nazione italiana. 

G. DI CAVOUR, Presùl.'nic. 



G. Devincenzi, Segretario. 



HKmOZIOIIB DI COUnSSiM SPECULI 

l>aE:SSO L'ESPOSIZIONE INTERKAZiONALE DEL 1862 



DELIBERAZIONI FRESE 
DAL R. COMITATO CENTRALE ITALIANO 

Udi0 luglio mi. 



1. Il h"L:io Luiuiinio l'onsitlcnmclo dt (|uunta utiliU 
ubbiy a loiiian' il rir.i'n:;ir«: 1" in clic sialo ora si ritro- 
vano Ira noi iiudlo mdusErte le quali possono più eflìca- 
«emeuti: Lontnljuiri; alln {irospentà della Nazione: ove 
Steno perveniile prossn le altre Nazioni: 3° per quali 
mezzi o provvedi mcn li potrebbero essere condotte in Italia 
-a raggiungere i) loro massimo svolgimento: ha nsoluto 
per ciascuna di quelle industrie verso cui più utilmente 
potrà per le nostre condizioni peculiari indirizzarsi 1 atti- 
vità nazionaln, di vnir diipiiiando dei Commissari spe- 
ciali, prescegliendoli iw\o dal suo seno, ijiianlo il al- 
tronde, accio sin da ora si lacciano a metallo studiare 
lutto CUI elle niruarda queste singole industrie in Italia, 
e pi'] che ]ìoi rni numerosi mezzi che ne olTnrà lEsposi- 
■Aionf Inii'iiia/.ionale di Londra, e con altri aiuti possano 
coiupiiare ueiie relazioni un concorrere a lavorire ii uosiro 
futuro profp'csso economico. 
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1). I Coramisi^ari speciali potranno, pui' mezzo del itei;i& 
Comituto, indi)'i;Ezari; ai Sotloconi itati nelle varie pi ovincie 
del Regno lutti quei quesiti die crederanno più acconci 
a far meglio conoscere le condizioni attuali ed a far me- 
glio giudicare l'avvenii-'^ delle singole industrie fra noi. 

111. È sembntto al Hei^io Gomitato die i Commissari 
Speciali dovranno trovare lai'go campo di studio nella 
prima Esposizione italiana cbe quest'anno avrà Inogo a 
Firenze, ove sarà utile che all'invito del Prendente del 
Regio Gomitato Centrale si riuniscano in conferenza per- 
prendere in comune tutte quelle ^aposixioni che si cre^ 
deranno le più opportune. 



G. DI CAVOUR, Presidente. 



G. Dbvuìcehzi, Segrebirio. 



ELENCO DEI COMMISSARI SPECIALI 

■■«miuli dil R. Comililt fttitn ilidl ntll'EiptiiiiaM iiluiititmU 
di L«idra M 1S61. 



' Prof. Cav. Giuseppe HufESHiNi 

Prof. Igwo Coccbi . . 
Cn. Ehuigo Gruau . . 
Cav. GrouD CuRiONi . 
Cav. Prof. Angiolo Vegki 
iDg. Edoardo Kraher . 
Doli. Angiolo Villa-Pernice 

Prof. Sunaloro Rakfaeliì Pi ria 
Prof. Stanislao Canniz!;aho 
Prof. Sebastiano De Luca . 
Comm. STKPANOJAriM . . 
' Cav. Pietro Tohregiam . 
Prof. Angiolo Pavesi . . 

Prof .AriOLFOTARGlONl-TOZZETTI 

March. Genor. EMILIO BERTONE 
dì Sanbuy 



ÌHineralogia, melallorgia e tulio 
ciù che si riferisce a MlDlere 
e Cave. 

ÌNetalInrgiB e nuDilkUnre del 
ferro. 
Hanifaltura del ferro. 
Hattifatturo del rame e del 
broDzo. 



Il «igrlH» IDI polciKU iMmulH iirbpDiiiIfiw. 
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Comin, G. B. Ilt.ui) ... Oli «sostanze oleose. 

Pror. Qiv. l'iLippo P.tHLfMonE Soslanie vegetali osate nelle ma- 



■ Cav. Francesco Dei. tiiui 



LU 



Antonio Gabbhielli . . 

iDgegn. Cesare VALcnio 

Generale Cav. Gio. ììhi 

Generate NiHO Bixia . . 
Prof. Cav. Gilberto Covi . 
Cav. Lorenzo Cobianciii . 
Marehose Luigi Cusaih . > 
ProC Francesco Botter . 
Filippo Sessa .... 
Cav. Gucoxo Chichizzola . 

Cav. PflAKCBSCO SaRTIRANA 

Prof. Giacomo Arhaudoh . 
Cav. Bartoloueo Cini . . 
Cav. Carlo Ayonuo . . . 
Marcii. Gustavo Hk>so iìi C i vni 



Cav. I 
Prof. Cav, V.y. 



0 hU!- 



K \ li. 



Marineria mercanuie. 

isiromeRU scieniiBci. 

Coione. 

Luio e canapa. 

Seta e velluU. 

Cuoi, pelli, sellerie e fini- 
Carta. 



Prof. Cumni. Salv\t, TuM.'msl j 
Maueio Macchj 



ti di bone li con za. 
j Igiene pubblica e privala. 



ConiB Deii&thiu Carlo Finoq- ' 
CHimi 

Bar. Generale Carlo Sdorerò Arxiaio e siruinooii da laglin. 
■ rnmm Tnvui^n rm.^i i Lavori h metalli oreiiosi B Lopt) 

Comm, Tommaso Colsi , .| iniiiMione,gioielIerÌneZeMlie- 
l'rof. Cay, Ascwiii SoiiiiKTio VeW e cristalli. 
C.iw. Hil l. IO lti[;iitiiii . . Ceramica. 
Oiiiim. Gi(I>;ei-i>e M.\iiti;lli Di- ; 

rettore del Genio civile in To- 
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MINERALOGIA E METALLURGIA 

DBIi FERRO 




GIULIO GDRIONI 

■pllrit « I. UUt ImM» a riat, Ittnil >IB ■ Hm 



Produione dil tom e dall'aeclalo. 



Sono ben poche le contrade d'Europa, le quali, circa 
rìnduslria del ferro, trovinsi in eguali condizioni det- 
nialia. 

Se 81 eccettuino la Savoia e la Svezia e parte dell'impero 
austriaco, in quasi lutti i paeà d'Europa abbondano i depo< 
siti di carbon fossile e i giacimenti di minerali di ferro; 
ma vi scarseggiano quelli paragonatili por bontà ai mi- 
nerali di Svezia, della Stiria, della Savoia c dell'Italia set- 
tentrionale c media, e di qualche altra regione. 

Se l'assoluta mancanza di carboni fossili, specialmente 
in Isvezia e in Italia, impedisce cbe l'industria del ferro 
assuma uno svolgimento gigantesco, queste contrade ia 
compenso possono vantare la bmitii doi loro ferri. 

Nella Svezia per altro si scopersL', da non mollo tempo, 
un abbondante giacimento di ligniti grasse; ma esso non 
vi esercita sino ad ora alcuna inOuenza sensìbile sulla pro- 
duzione del ferro. 

Volendo fare confronti tra lo stato deQ'iadustria del ferro 
in Italia e quello del resto d'Europa, gioTer& considerare 
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più specialmente i paesi, che, nisncando di carboni fosnlì, 
qnali la Savoia e la Svezia, sono coBbvlli di adoperare, 
come in Italia, qua» esclu^vamente, carboni vitali. 

Perciò, dopo avere mdicalo a qnal punto trovisi questa 
industria in Italia, a verrà esponendo lo staio di essa in que- 
sti ultimi paesi, come risultava dalla Esposizione del 186S; 
aggiui^endo di poi un solo cenno per ciò che spelta alle 
regioni, ove, per l'abbondanza dei carboni fossili, ossa 
prese uno straordinario sviluppo. 

ConfronlanJo ciò che si fa di presente in Italia, e ciò che 
si fa altrove in eguali condizioni, riguardo al combustibile 
adoperalo abitualmente , ne caveremo conclusioni, che de- 
sideriamo possano con trìbuire al progresso della sidenii;gia 
nel nostro paese. 

La metallurgia del ferro sòdo non pud ora tenersi di- 
' sgiunta da quella deH'acciEÙo. Anni sono le fabbriche anche 
più pìccole di acciaio procedevano quasi sempre alla sua 
preparazione ad oprando buoni ferri, che si sottoponevano 
alla ccmenlazione (della quale si parlerà in seguito), dì 
modo che la fabbricazione dell'acciaio, come tuttora in 
Inghilterra, era indipendente dalla vera meLillurgia del 
ferro. Siffatto metodo è coli ancora molto in uso, solen- 
dovisi convertire in acciaio ferri svedesi, russi e di Lowe 
Moore ; mentre sul conlincnle esistono molte fabbriche di 
acciaio, al!i;?lÌio con runf;hi di fucina e con forni a river- 
bero. Ben di rado si ricorre di presente al sistema della 
cementazione, che non può riescirc abbastanza economico, 
se non dove i combustibili sono a vilissimo prezzo. Ma per 
produrre questi acciai di fucina ed a riverbero col tratta- 
mento diretto del ferraccio, come anche per fabbricare 
fèrri che ra^ungano il masdmo grado di malleabilità e 
di tenacità, occorre uso di speciali qualità di fòrraccio, 
le quali non possono oltenèrà che da particolari qualità 
di minerali. 
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La siderurgia comprende quindi U conversione dei mi- 
nerali in ferracci, distinti in quelli da getto, da ferro e da 
acciaio ; e la converdone del ferraciào in ferri ed in 8.0- 
daioìn vei^eedinaltre forme domandate dal commercio, 
atte ad e^re direttamente lavorate in o^tti di uso indu- 
striale ed economico. A questi og^tli nell'ordinamento della 
Esposinone venne riservato il posto nelle classi mi e xxxn. 



Nburdldltoro. 

Parleremo prima di tutto dei campioni di minerali e- 
sposti dagli Italiani , rapprcsenlanti te specie generalmente 
usale, e ne faremo il confronto coi minerali esposti dalle 
altre nazioni. 



iLTk ami. 

I minerali dì ferro Dredominanti nell'alta Italia sono i 
seguenti : 

Ferbo CAitnoNATO. povero di manganio, in filoni. Espo- 
nente : iìWio Corneliam. Questo minerale trovasi in lilom 
negli scisti silicco-micacei, o nelle quarziti micacee nella 
\a\ Funa, cìie liamio ).'i;m(le analogia coi terreni anlraci- 
lici delle Alpi ?avn iarde, he ne scavava anni sono nella valle 
d Aosta al Gran san Bernardo, e sentiva a fabbricare ac- 
ciai di fucina nella ferriera di Gignod, ecc. 

Ne esistono filoni nella valle Cavargna, escavati antica- 
mente per uso diunforno, ora spento, nella valle Henag^o 
a Cardano. Il minerale era spesso commisto con solari 
metallici di più specie. 

Un filone nella valle Gamonica a Sellerò, presso il Ge- 
degolo, fonil permolti anni grande quantità di ottimo mi- 



nerale, ma ne venne abbaadoaala la escavaùone, perchè 
coU'ìntemaisi du lavori il minerale risultava troppo com- 
misto con piriti e calcopiriti, e con altri solfuri metallici. 

Nella valle Trompìa il ferro carbonato di questo giaci- 
mento viene ancora escavato, però In piccola quantità, 
perchè il minerale riesce più costoso degli altri, in causa 
della coltivazione mal condotta della miniera. 

Tre sonoifìloni impoiUmtì di feiTO cnrljonalo della valle 
Trompia. Quelli) lìcllo Zoie o della valile Molina; quello 
detto della VidK?, e quello del l'incio. L'i'PcavHi'.Loiie di que- 
st' ultimo è ora soppesa, perché il filone trovasi mondato: 
si spera con una galleria , giìi assai inoltrata , di liberarlo 
dalle acque. 

11 filone, nel quale sono^aperte le cave delle Zoie o della 
valle Horina, contiene con certa abbondanza la calcopi- 
rite e il rame grigio. Ma questi minerali trovansi accumu- 
lati di preférenza verso il {pacenle per lo spessore di 15 
aSO centimetri; il resto del filone fornisce minerale di ferro 
pnro, e solo intersecato da qualche vena di quarzo. Lo spes- 
sore complessivo di questo filone è di un metro e memo 
a due. 

Il filone della Valle coniioiie, di->i'niiii!iii nel ferro car- 
bonato, piccoli spruzzi di cai copi ri ir, di liaritina e di anke- 
rile. È molto imporLmte, periJiò il sun spi'fsnre è di 2 a 3 
c fìnoaGmelri, e può l'aeilnifnto essere lilieraio dalla cal- 
copirite. Questi filoni hanno il vaii1a;,'giu di essere poeo di- 
scosti dal forno l'ealc di Pezzaze e da una strada can'oz- 
zabile, in continuazione della vicinaregiadellaValtrompia. 

Si hanno tracce di filoni di carbonato di ferro anche in 
altre parti di Lombardia, doènelle valli Brembana, Soriana 
e Tellina. 

Da questi minerali in filoni si ottiene fernicdo molto 
scorrevole, speualmente atto ad opere di getto e alla fab- 
bricazione degli acciai detti di Aicina. 
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All'Espo^none italiana del 1861 f^urarono mineraK dì 
ferro epatico, procedenti dalle Calabrie e dalla Sicilia, cbe, 
e per le forme cristallioe, e per alcune tracce di solfìirinie- 
iBllici commisti, mi sembrano dover appartenere ad analo- 

gb! giacimenti. 

F^RBO CARDO^ATO NELL'ARENARIA TRIADICA, pOCO HcCO dì 

manganio. Pruduce del pan ferraccio per acciai e per 
opere di gello, le quali, al pregio di una grande tenacità, 
accoppiano quello di ricevere facilmente 1 impronta (Jet 
martello, e d essere cedevoli alla lima. 1 banchi di questa 
specie di minerali sono lavorati quasi esclusivamente 
nella valle Bondionc, per uso dei forni reali di Gavazzo 
e della Torre. 

Esponente: ingegnere MtUsi. 

Almi sono erano molto lavorati quelli ebe esistono alla 
valle Varrone,ma ilrincarimanto dei cail>oni nella Valsas- 
anaha fotto abbandonare i vari! forni ebene venivano ali- 
mentati. 

La composizione di questi minerali delle arenarie triasi- 
cbe è la seguente : 

Carbonato di ferro dei giacimenti nell'arenaria rossa in- 
feriore al Serrino nella Talsassina. Pezzo scelto cristal- 
lizzato a larghe lamine romboidali. 



Silice 0,051 

Protossido di ferro 0,511 

Protossido di manganio 0,013 

Tracce di magnesia e di zinco 

Acido cailHHiico ed acqua 0,430 



o,m 

F^o CABBORAio, rìcco di manganio, negli sàttà argil- 
loà detti Servino dell'arenaria triariea : Espónenti Sihno 
AuKwrfi di I^sc^e, e aw. SaUw Gratti di Scbilpario. 



/Qiusto muMTale» £ siUto cristaUiz&ato in miante lamel- 
le, appena estraUo dalle cave è bianco gialliccio, o roseo, 
0 nericcio. Accade di rado di vedervi qualche vena silicea. 
Spesso invece vi si incontrano commisi! col sìderosio ar- 
gille della slessa giacitura, la baritina, l'ankcrite e lo zinco; 
quest'ultimo, invisibile all'occhio, si manid;;!,-! solo colle 
analisi. 

Qualche rara volta vi si scoile qualche spruzzo tti pi- 
riti e di calcopiriti. È questo il giacimento di ferro car- 
bonato più importante nella Lombardia. I detti scisti ar- 
gilloà ne contengono da cinque a sei banchi di varia po- 
teiua. n pib grosso, che portai! nome di banco maestro, 
é di un metro e meixo a due metri e mezzo. In complesso 
^ ha una potenza di minerale di 6 a 7 netrì. 

Questo membro del|a Qmnaiàolie imsisa attraversa quasi 
tutta laliHnbardia, ma i (pacimanti motalM WBliero uno 
ad ora riconowinti e coltivati saltuariamente Inngo la linea 
occupata dagli scisti argillosi per una lunghezza comples- 
siva di circa 26 chilometri. 1 principali gruppi di cave 
trovansi ad Artino in Valsassina, a Bordogna nella valle 
Brembana, ora inattive, alIaUanÌna,aSchilpario,al giogo 
di Gardena, a Loveno, a Pisogne nella valle Camonica, 
aPezzaze, a Colilo, a S. Colombano nella valle Trompia. 

Non tutti i banchi metalliferi sopra indicati hanno una 
medesima composizione. Il più basso, che trovasi poco di- 
flCOSlo dalle arenarie, è di solito il meno impregnato di 
manganio, e il minerale è talvolta in grandi massi a co- 
71109. Il banco maestro à saltnariaMaite inquiiuto dalla ba- 
rìlina d i sse mi nata in piccole venuzze e in crìstalleUi. 

Talvolta il minerale é costituito da carbonato di ferro e 
dimanganio, commisto Ìntimamente con carbonato di calce 
e con carbonato dì magnesia in proporzioni assai varie ; il 
che lo rende un minerale povero. Tale altra il carbonaio 
manganoso vi abbonda in modo, cbe il minerale non 6 più 
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serribile. Tanto l'arenaria triasica, quanto gli scisti argil- 
losi melalUreri sono tt^liati non infrequentemeste da filoni 
^ baritina e da rocce diorUiche amfiboUche. 

Compomione dd wtiaendt ricco. 

Carbonato fòiTOSo manganifero del banco superiore del 
giadmento metalliibro neWo scisto aifilloso (Servino) pro- 
cedente dalla cava Carreggia nA Comune di Schilparìo. 



Carbonato ferroso 0,841 

Id. manganoso 0,043 

Allumioa 0,006 

Dolomia 0.056 

Silice c silicati insolubili 0,0M 

Perdila 0,003 



1,000 

Composizione del minerale povero. 

Carbonato ferroso calcifero della parte più occidentale 
del (^acimcnto di ferro spalico nello scisto argilloso della 
valle fìizzoloa Pisogne, procedente dalla cavadeUalaviglia 



Calda. 

Carbonato ferroso 0,615 

Id. magnesico 0,077 

Id. calcico 0,276 

Id. manganoso (tracce) 

Silice e materie inaolubiii 0,026 

Allumina (tracce) 



0,994 

Qunto mioeralepaÒ essere inmtdti casi opportnno come 
baderne, mentra le spase di eseavauone verrebbero com- 
pensale dal ferro che vi à contenuto. 
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I iDÌneralì molto ricchi di manganio riescono inlraUabili 

nei forni fusorìi; ma se, dopo calcinati, vengono lasciati 
per lunghi anni esposti alte azioni almosrcrichc, divengono 
assai buoni, perchè il manganio, convertilo in perossido, 
si separa dal ferro sotto forma di una polvere nera facil- 
mente dilavala dalle acqii!^. 

Ciò che succede per elTetlo di lavoro ai li/icinle, si ripete 
per opera della natura, Alloi'ciii; i biuidii di minerale, 
in con sO|ju l'Illa dc^U .'■coiiceili prodolti dalla comparsa 
delle roci.e purfii'iche ilei diiilunii, sono rolli in modo da 
dar accesso alle Liti|ue, od haiinti aeijiiisliila una posizione 
quasi verticale, che permeile alle acque di insinuarsi in 
essi, il carbonato di ferro si decompone naturalmente, e 
gran parto del manganio viene esportato dalle acque. Il 
carbonato di ferro decomponendo» si converte in idrato di 
perosudo, e si ha eoA il miglior miaerale da acciaio, pre- 
zioso per la sua facile riduzione, consnmandosì nel soo 
trattamento negli alti forni un quinto meno di carboni 
clic pel minerale della sicssa giacitura decomposto artifi- 
cialmente. 

1 ferracci che si oilcngono col trallamenlo dei minerali 
di questa giacitura divcrsilicano notahdmente tra loro. 
Eccone le principali varietà : 

i Feiracr.io crìstalUttalo, specialmente al primo av- 
viamento dei forni, simile a quello del paeso di Siegea e 
della Sliria. Il forno reale di Goveno presso PÌSOgne at- 
tualmente ne può fornire a piacimento. 

2.° Ferraccio grigio, atto ad opero di geUo in prima 
e seconda fusione. Si ottiene coll'adopcrare miscele di 
minerali dei banchi più bassi, quasi in contatto colle 
arenarie, e di minerali decomposti, specialmente delle 
cave dì Gaviera e delle alture del giogo di Gardena; e 
col diminuire di un 10 a 15 per 100 le cariche del mi- 
nerale, senza variar quelle dei carboni. È pregevolissima 
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questa ghisa per la sua grande tenacità, che sì mantiene 
anche rifondendola con altrettanta ghisa a caHxni fossile. È 
adoperala nell'arsenale di Torino per f^hrìcare cannoni. 

3." Ferraccio lameìiare, assai compatto, bianco, che s! 
ottiene colle suddette miscele, quando la carica di minerali 
è giunU al massimo. Talvolta è misto con quello del nu- 
mero 2, per acciai di fucina ed a riverbero. 1 forni Atsorii 
della valle del Dezzo c della Val-Camontca producono spesso 
questa ;.[)ecie di fiu-j-accio, che è ricercato per la fiicilìlà 
con cui si liduce in fono. Diviene difficilmente liquido, e 
si affina talvolta prima di liquefarsi. 

A." Ferraccio moscato, che si ottiene quando, col va- 
riare la qualità dei carboni o dei minerali, il rapporto del 
peso dei carboni con quello del ferro contenuto nei mine- 
rali risulta aumentato. Questo ferraccio acquista una mag- 
giora fluidità dell'altro. 

5." Ferraccio cavernoso. Si ottiene questa specie partico- 
larmenle nella vai Trompia, dove si escavano minerali in 
cui aldionda pifi che in altri luoghi il manganio, e dove 
si fa uso di minerali mollo ricchi, dai quali si separano 
poche scorie. 

Questo ferraccio esce dal forame dei forni allo slato più 
pastoso che liquido, e non è possibile ridurlo in modelli. 
Bisogna formare di tiilla la colala del forno una sola pia- 
stra, e gettarla ancor rovente nell'acqua, onde poter poi 
dividerla in piccoli pezzi. 

Quando si parlerà del processo Bcssomcr per ridurrà 
il ferracdo in acciaio ed in ferro, operazione la quale ri- 
chiede che U ferraccio sia allo stato liquido , si indiche- 
ranno Ì modi di rendere atti a questa opcrazioue i ferracci 
procedenti da minerali troppo raanganiferi, e ricchi di ba- 
ritina, àà giaómenti nel Servino, che, esposti al fùoco delle 
fnrìne basse o dei riverberi, « squagliano allo stato pastoso 
' senza divenire liquidi. 
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É da avvertuù «be i ferracci procedenti da questi mine- 
rali sono talvolta leggermente soirorosi, quando non ne 
sia stala eliminata di%enlefnento la barìliaa, la quale, per 
l'auone del carbone rovente, mette in libertà dello zolfo. 
Ha vi si trova in quantità cosi limitata, che, coi sistemi 
di fkbbricaxione ora in ubo, non può nuocere alla bontà 
del ferro. 

Fhho maossiDATO. I minerali di ferro idrossidalo non 
sono lavorati ndl'alia Italia che a Premadio presso Bor- 
mio, ove si fa uso di un importantissimo giacimento in 
ammassi irregolari nel calcare dolomitico del monte Pene- 
doletlo. U minerale di quedo giacimento sembra il risul- 
tato di antiche decomposiàonì di piriti. Vi b! trova com- 
mislo zinco, e tracce limiUitissime di oro. 

Esponiintc: Bitta Comegtiani. 

Il ferro idrossidato è, sino ad ora, il minerale quasi e- 
sclusivamente adoperalo a Premadio, quantunque quella 
ferriera possieda cavedi ferro carbonato ed anche di ferro 
ossidulato, di cui parleremo. 11 ferraccio che si ottiene dal 
forno di Premadio è ordinariamenle grigio, madidivei-sain- 
tensilà (ii coloro, secondo i rapporlì Ira i carhoiii e il mi- 
nerale. Il più inlensamente grigio è allifKiino ai l;ivori di 
getto. Viene ricercato dalle officine di costruzione di mac- 
chine per trattario in secoiula fusione congiuntamente con 
buone ghise bglesi. La miscela baia proprietà di rìem];»re 
assai bene le Ssrms, di non variare sen^ilmente di vo- 
lume nel taffreddarù, e di possedere molta tenacità. 

Il meno grigio, lavorato in ferro sodo, dà buoni ferri 
molto malleabili. Serve ermamente anche per fondere 
in conchiglia cilindri richiedenti grande resistenza agli at- 
triti, e ì quali riescono di una durezza straordinaria, quando, 
levata la conchiglia, vengano tosto temperati. 

Il forno reale di Dongo fa uso di piccola quantità di i- 
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droEsido di ferro di un giacimento nelle dolomie triasiche 
alla Gaeta presso Henaggio sol l^o di Como ; ma questo- 
giacimento, un tempo ricchisnraO, ora é Immiserito. 

Fbrso ossidduto. Da qualche anno la fbrrìera di Prema- 
dìo ha intrapren lavori di escavazione dì un potente giain- 
mento di ferro ossidulalo, che trovasi al monte Zebrù ad 
est di Bormio, poco al disotto della ghiacciaia. Il mmerale 
vi è talmente abbondante, chela spesa di escavazione riesce 
assai tenne; cii che compenserà in parte la grave spesa di 
trasporto per una via di 8 chilometri. 

La valle d'Aosta è la più ricca di tutta l'Italia superiore 
di giacimenti di ferri ossidulali. 

Esponenti : AHiseo Giovanni e Camp, di Torino. 

Si contano i seguenti importanti giacimenti: di Traver- 
sella, confinante per la valle Chlusella colla valle d'Aosta; 
di Albard, Comune di Chatillon; di Chambave; di Liconi 
e di Arcinaz, net Comune di Gogae. 

La miniera di Ttaversella, conosdotbnma dai natura- 
listi per varii minerali crìstallinati che vi n meontrano, 
oltre ai cristalli ottaedri di ferro ossidulalo, è cosi mal 
coltivata, da non potersi piA gmdicare della sua futura im- 
portanza. Per separare il minerale di ferro dalla galena e 
dalla calcopirite che vi sono commiste, il comm. Sella 
ideò di ricorrere all'azione di calamite temporarie di- 
sposte a cilindro , le quali attraendo il ferro ossidulato, 
che poi abbandonano ad un dato posto per farlo cadere 
in appositi recipii^nti, lasciano i solfuri Rietallìd, che Ten- 
gono raccolti in altri recipienti. Il meccanismo venne pre- 
sentato in rnoilollo nella ciap?c \. 

La niinieiM ili'lla di l.ironi nel Comune di Oo;|7ic, in 
lavoro da t(!m|n antichissimi, è una disile più importanti 
per la bontà del minerale e per la sua straordinaria abbon- 
danza. In qualche luogo il minerale quasi puro sì mostra 
di una potenza di SO a 30 metri. 
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Esso è a grana minuta, assai compaUo, senza traccia 
di cristallinaàoae. Scelto a dovere, rende il 60 per 100. 
Le maUrie eterogoiee franmaale sono seipentinose. Prima 
delta diminuzione del valore dei Teni per la riduzione 
deUe tarìffe daziarie, questa miniera alimentava più forni 
delle parti alta e media della valle di Aosta. Ora è quasi 
abbandonata per l'eccessivo prezzo del minerale condotto 
ai forni tuttora attivi, dipendente da antichi abusi del Co- 
mune di Cogne, che sì spera cesseranno quanto prima. 

La miniera di Arcinaz, posta sul declive nord ovest del 
monte di Lacuni, è destinala probabilmente a soppiantare 
quella di Lacuni. Trovasi a 300 e piìi metri più bassa di 
quest'ultima. 

La miniera di Albard presso Chatillon è pure costituita 
àtL ferro ossidulato con matrice serpentìnosa. Quantunque 
non <rì siano Blatì fatti che pochi lavori, può predirù essere 
notevole la sua imporlsnza. 

Le miniwa di Ponton,- Comune di Chambave, dà ferro 
ossidulato, come le altre di questo gruppo, e meJcsima- 
meate con, matrice serpentìnosa. Il minerale stalo sino ad 
ora estratto non contiene solfuri metallici, ma la parte infe- 
riore del deposito è ricca di piriti, che deturpano il mine- 
rale di ferro ossidulato. Sebbene questa miniera sia in 
coltivazione intermittente sino dal 1848, pure non può 
ancora giudicarsi con precisione della sua importanza, che 
però pare notevolissima. 

I forni reali di fiard, di Chamcran presso Chatillon, di 
Aymeville, non meno che i due di Pont St-Martin, ano del 
signor Mongcncl e l'altro del signor Cavallo, i soli ancora 
in funzione, nei quali s'adoperano d'ordinario miscele in 
varie proporzioni di minerali di questa spede contenentì 
silicati terrei magnesiaci, e di minerali di Traversella, in 
cui nelle parti terrose predomina la dolomia , forniscono 
solitamente ferracdo grigio da getto, e raramente ferraccio 
moscato o bianco. 
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Ferro ougisto. Esponente: Amministrcaùme cointeres- 
sata delie miniere e fonderie di ferro in Toscana. 

I giacimenti di minerali di ferro coltivati nell'Italia cen- 
trale trovansi quasi esclusivamente nell' isola dell'Elba. Il 
ferro ossidulalo c l'ematilico vi è raro ; è invece abbon- 
dantissimo il ferro oligisto (ferro perossidato). Le miniere 
lavorale sono cinque, e portano il nome di Rio, Rioal- 
bano, Vigneria, Terranerac Calamita. 

La miniera di Rio, di lutfe la più abboniianle, contiene 
talvolta disseminati cristalli di pirite. Ora vengono escavate 
anche le antiche gettate di mineraie minuto, che coprtnio 
gran parte del giacimento, 3 quale u estende ds Rio a Ca- 
kniila, occupando circa duecento ettari, llmioerale di que- 
ste cave rende per adequato dal 50 al 60 per 100. 

L'eBcamione del minerale e la lavatora delle gettate è 
limitata alla posubilità di carieameiilo, che ù ridnce da 
giorni 150 a 170 all'anno, per mancanza dì un porto a 
Rio. Nello scorso anno8ÌcarìCBronocircatonneUate61pn., 
consumate parte in Italia, e parte dalle ferriere d'Inghil- 
terra e di Francia. 

Quando venisse effettuato il porto che é in progetto, se 
ne potrebbero senza difficolti caricareSOOpn. tonnellate al- 
l'anno, che certamente troverebbero smercio, con nota- 
bile prolilto dell'impresa, 

II minerale di queste cave deve essei'C calcinalo, con che 
perde il 10 per 100: e quantunque posto alla spiala di 
FoUonica, ove esistono alcuni forni reali, costi L. 9, 50 alla 
bmneUata, sale a L. 13, 36 per cali e per spese relative 
alla torrefiizione. 

Per gli altri forni della Toscana, a questa somma occorre . 
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aggiungere altre spese di condotta, di maniera che per e- 
senapio a vai Piana giunge a L. 16, SO. 

Risutla qùndi che il tBvarìo tra il eosto del minerale di 
questo rìccbis^mo giacimento affatto vicino alla spiag^ 
dell'isola , e quello di alcuni giacimenti di Lombardia ì 
meglio collocali rìgpetto alla posizione dei forni reali, nbn 
è molto notabile, perchè nella maggior parte delle ferriere 
lombarde il minerale posto alla bocca del forno costa L. i3 
alla tonnellata. Anzi a Collio in vai Trompia, posto al forno 
reale, costa assai meno, cioè appena L. 9 alla tonnellata. 

Nell'Italia centrale, oltre ai tre forni reali di Follonica, 
bawene uno alla| Cecina, uno in toI Piana ed uno anche 
alla Pesiua Fiorentìna, del signor Tivarelli Gol«ma di Pi- 
sloia. 

TTAIU HBBIDIOIIiLE. 

Ferro euatitico. Le provincie meridionali non mancano 
di minerali di ferro; quelli che si prosnnlnno in giacimenti 
di qualche imporlanza sono rematile bruna compatta di 
S. Donalo, che trovasi in matrice calcare, la quale rese 
il 47 al 50 per 100; c la limonile ocracea di CampoH, 
di una rendita del 37 per 100: l'una e l'altra vennero e- 
sperimenlate e riconosciuic sufJlcienlemenlc huone;ma sino 
ad ora non è slata ben riconosciulit l'iiiijiortanza (lL'Lf,'iaci- 
menti. 

■ minerali oolilici sono i più diffusi, ma in giacimenti 
non ricchi. Erano già lavorati al nord di Sora, nel leni- 
mento di Pescosolido. Sembrano i deponili incassati in ba- 
cini nelle calcaree. II minerale è di cattiva qualità, sicché, 
Aiso per sagpo in un alto forno ad Atina sul Helfa, cù> 
condario £ Sora, prorinm di Terra di Lavoro, diede fer- 
racci che non potevano essere affinati da soli.mentrefor- 
nivano&rrìflragìliacaldo e afreddo, restii alk saMatnra. 
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Le Calabrie possedono la ricca miniRra di Monte Stella 
nel tenimenlo di Panano, cìrcoadarìo di Gcrace (Calabria 
Ulteriore I). U minende consta di noa limonile compatta, 
che spesso è allo slato di ematite bruna, altre volte è ocra- 
cea > occupa grande estensione nei terreni calcari. 

L'accennato minerale di Passano servivasiaoagli ultimi 
tempi ad alimentare i forni liisoni di Mongiiana e di Fei^ 
dmandea, posli siili alta eresia doll Appcnnino calabrese, nel 
eiicoiidario di MonlclL-one (Calnlina Llleì iore II) I| fep. 
raceio che labbricavasi a Monsuina serviva per proiet- 
tili, e gli spaili u lotUimi ed i boccliellt venivano lavorali 
in li:ui sudi .ol 111,(0,1,1 lici-iiiii:,:,co alquanto modificato. 
Il feri-,) sodo sm-.va inT^-li arsenali regii di Torre dell'An- 
nunciala, c perlclaiiiedalucdcperl-ai'meriadiMongiana. 

Ora queste ferriere sono sospeso, non avendo mai dato 
buoni prodotti. Sotto nna direnione intelligente polrelibero 
dare iitììì notabili, poiché il carbone di faggio, in questi ni- 
timi anni, costava all'officina solo L. % 88 al quintale. 

Dei minerali di ferro ossidolato magnetico di Litlarone 
nella provincia di Reggio, si sono fatta ricerche, ma noiì 
è ancora messa in chiaro l'importanza dei depositi. 

Meritano di essere accennati anche i minerali di ferro 
esposi! dalle seguenti dille: Gaènefe Antonio, campioni di 
ferro spatico di S. Bartolomeo in Caldo (Benevento) ; Jervis 
W., ferro magnetico di Val di Tendone sopra Massa, vena 
di due mclri; Petìn, Gatidete Camp., ferro magnetico di 
Perda Niedda pi-esso Domus Novas e di Perda Slerria a 
Domus de Maria: entrambi del 75 per -100 di rendita. 

Trattamento dei minerali di ferro. 

La fabbricazione del ferraccio e la sua riduzione in ferro 
sodo di varie specie, in acciaio ed in ferro acciaieso, ha 
in Italia un'imporlanaa comparalivamenle assai iiraitala, 
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quanlunque vi siano abbondantisdmi i minerali di ferro. 
Non poLendod adoperare che combustìbile vegetale per 
la produuone del ferracdo e pel suo afEnaraento , salvo 
per quest'ultima operatone l'uso di poca lignite e di poca 
tort)a, quest'industria non prese radice che nei luoghi, 
ove per la natura montuosa del suolo abbondano i boschi, 
e dove questi vennero conservati con qualche diligenza 
mediante tagli razionali. 

L'estensione del boccili in Loriit>,'H'iìi;L cdi perliche me- 
triche 3,000,000; <; mollo ^;l^'guJn]t;v^ll^; li anche nelle 
anticlie provineie i\d l'ieiuoiUe e lU'Ila 'l'ostauu, Lencliè' 
non si alilii;uiu tluli |il-('i Ì;Ì. 

iNeiri':uiilia c nulltì Maidie, ]'<:V gran piiilr il.-li Aji|.*!Il- 
nini.i boschi vennero iinprovvidamenlcdisli nlli, rimanendo 
improduttivo il terreno. Fortunatamente il nuovo ordine 
di cose ha esercitato una salutare ìnDuenxa per indurre 
alcuni proprietarìi a dedicarsi al rimboscamento dei loro 
terroni. Giova sperare che l'esempio non rimanga sterile. 

NelVIlalia meridionale, sempre augii Appennini, vi sono 
boschi estesissimi, molU dei quali non vengono usuTruttati 
in conseguenza deirnnlirnrniiinie <1Ì mieMn noliiln unric di 
Italia. Lo mmierc ui leno di Cctii'ano e ni a. Donato di 
Campou. ecc.. rcnaeranno assai nroncni quei uoschi. 
quando saranno aueno je sirauo iiroceiiaie aiiraversanti 
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li lurraeciu ni'ouiiLLo ui iiau;i imi suoi ;ì.> loriii rr;iii. 
nmasii auivi anche dopo auouam ii principio nei ubero 
scamuio. può ascendere npariitamenie come segue. Nclie 
antiche provincie del Piemonte, che hanno aitivi cinque 
forni reali, quintali met. 45.000. Nelle provinole di Lom- 
bardia, in cm trovansi ancora attivi per gran parte del- 
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Tanno dicìotto forni reali, quìnt. mei. 100,000. Nella To- 
scana, ove sono in fuoco per oltre sei mesi all'anno sei 
fomireali, quìnt. mei. i20,0OO. 

Nelle provincia meridionali, le quali possedono tre forni 
reali, non ve ne sono interinalmente ^ attivi. Non si sa- 
prebbe indicare la quantità di ferraccio che potrebbero 
produrre. 

Eccello uno dei forni reali di Follonica, che è di grande 
capacità, tutti i forni reah in Italia sono di piccole dimen- 
«oni e ad un solo buccolare: alti da 8 a10metrì,e larghi 
al ventre da metri 2 a 2 e 20 cenlimeln. E questa una ne- 
cessilA, perche forni piii caimci consumcrubbcro in troppo 
breve tempo tulli i possibili approvvigionarnenli annuali 
di carboni in ogni vallata. In condizioni quasi simili sì 
trovano, come vedremo, la Savoia e la Svena. 

11 consumo di carboni nei form reali in Italia varia 
da una regione ali altra. 

Nelle antiche provincie del Piemonte, per una tonnel- 
lata di ferraccio si consuma da i300 a 1400 chilogrammi 
di carbone; nelle provincie di Lombardia da 800 a 1000; 
nella Toscana da IlOOalSOO. Delle provincie meridionali 
non é hanno dcnre notizie. 

In generale però, per ottenere nelle provincie lombarde 
ferraccio da getto di grana grigia nei forni reali, ove sì 
trattano minerali poveri in manganio, occorre un aumento 
nel consumo di carbone che ascende, come già si disse, 
dal 10 al 15 per 100. 

I forni reali della valle d'Aosta sono i soli da cui si estrag- 
gono i gaz per l'aflìnamcnto del ferraccio nei forni a river- 
bero. In tulli gli altri forni i gaz vengono utilizzati soltanto 
a riscaldar!; ia propria aria ili ;ilinientaKÌone (Iella com- 
bustione. 

II ferraccio otlonulo nelle femore della valle d'Aosta , 
nelle ferriere di Follonica e in alcune di quelle della Lom- 
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bardìa, nene destinalo in parte per opere di getto, ed il 
resto è convertito in ferro sodo. La iài>bricanone dell'ao- 
ciaio è quasi esclnsiva in elcune pnmncìfi della Londiar- 
dia, ove sì ottiene cogli antichi metodi, in fuochi bassi aperti, 
non meno che coi Torni a riverbero, la totale produzione 
annua di i!600 quintali. 

In uno dei forni di Follonica si è però recentemente 
introdotta la falibiii;azionc di ferraccio da acciaio, po- 
nendo nel lelliì di rnsinnc liihni.-i ilnsc dì iniriiM-alc diraan- 
ganio, il die jieniiisu ili i\u\' lciil;iiivi, ben l iusi ili, di otte- 
nere acciaio anche nel territorio di Serravczza. 

Goavenione del fenacei In fbni msrcaiitlU. 

n consumo di carboni per una tonnellata di ferro finito 
mercantile può essere calcolala, nei diversi siatemi in uso 
in Lombardia, come segue: 

Col pi^lrma di Val Camoiiica a Govcno sul lago d'Iseo 
il più ccoiiomicu degli anliclii ruL'lodi; 

Per la calcinazione del minerale rendente 45 per 100 , 
ricbiedonsi da 30 a 40 chilogrammi di carbone minuto e 
legna (calcolata come carbone), per tonnellata di minerale 
cotto, e quindi: 

Per la calcinazione di tonnellate 2,100 di minerale ne- 
cessario per ottenere ona tonnellata di fcrracdo : 

Carbone tonnellate 0,090 
Per conversione del minerale in ferraccio, in 
ragione per adequato nei forni reali di Lombardia, 

chilogrammi 900 » 0,900 

Per riduzione del ferraccio in taglioli col me- 
todo di Goveno, col ricavo di 800 chilogrammi ta- 
glioli per 1000 chilogrammi di ferraccio . > 1,710 



2,700 



convEitsioin aa fxhugci ih fkbhi hebcantili ìt 

Tonnellate 2,700 
Per riduzione degli 800 chìlogranuni taglìoli 
in ren i mercantili, col ricavo dì chilogniniRii 760 

di questi ultimi > 0,150 

Carbone tonnellate 2,850 
e quindi per ogni tonnellata di ferri finiti in barre, tondini, 
ecc., si richiede il CDUsumo di bmnpllate S,75S di carbone. 

Fami a riverbero. 

I forni a riverbero per l'alTinnzione del ferraccio sono 
non solo i pilli economici, ma hanno il vaniamo di poter 
lìir nso di gaz di cariane di legna, di gaz di torba c legna, e 
di gaz dei forni reali. 

(Ì)A gat di carbone di legna. 

Perottcnerc nm tonnellata di ferraccio capace di render^ 
si liquido, si Ila il consumo di cariane di tonn. 1,000 

Nel generatore a gaz dì carbone si conenma 

carbone > 0,733 

e si ottiene tonnellate 0,970 masselli. 

Per la ribollitura a gaz dì questi masselli oc- 
corre il consumo di carboni . . . i 0>37S 

Tonnellate 2,105 

Con quest'operazione si ollengono lonnellate 0,824 dì 
taglioli, i quali si lavorano in funi riiercanlili , approfit- 
tando del calore perduto del forno a rivcrlìoro, senna ulte- 
riore consumo di carbone. In quest'operazione subiscono il 
calo del 5 0|0. Da una tonnellata di ferraccio si ottiene 
quindi tonnellate 0,783 di ferri finiti, col consumo com- 
plessivo di tonnellate 2,105 di carbone, corrispondente ad 
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un consumo di tonnellate 2,690 di cnrbonc per una ton- 
nellata di ferii finiii. 

Il sistema del puddla'jijio, conlVonialo tori <]U(;llodei fuo- 
chi bassi aperti, ollVe adunque un'economia di circa una 
tonnellata di carbone per ogni tonnellata di ferri finiti. 
Questa economia sarebbe ancora più sensibile, se si faces- 
sero confronti coi consumi cbe si hanno coi fuochi berga- 
masdii non modificati. lÈ perA da notarsi che i ferri ottenuti 
col jwdiUa^jo sonoordinarìamente inferiori a quelli ottenuti 
cogli altri metodi. Nella ferriera di Dongo, della ditta Ru- 
bini, venne per altro recentemente introdotta dall'ingegnere 
signor Giglio una modificazione nella eurra della vftlta del 
forno a.pudUan, perU quale il calore TÌTOii>erapìùtibrte- 
mente sul ferro in lavorazione, e questo, per l'elevatissima 
temperatura, estratto dal forno per formarne masselli, à 
libera meglio sotto il maglio dalle scorie, vantaggiandosene 
la qualità. 

(2) A gaz di twba e legna. 

Per ottenere una tonnellata di ferraccio che deve ren- 
dersi liquido, occon'c carbone . . Tonnellate 1 

Nei gcneratoi'i a gaz per lavorare una tonnellata di 
ferraccio, che rende chil. 780 feiTÌ finiti , si consu- 
mano tonnellate A di legna e torba: cioè tonnellate 2 per 
la formazione dei mass<;lli, e tonnellate 2 per ridurli in 
ferri finii!. Calcolando, avuto riguardo alle ceneri delle 
torbe, cbe colla carbonizzazione di detti combustibili pos- 
sano rendere il 25 per 100, le 4 tonnellate rappresente- 
rebbero carbone .... Tonnellate 1 

Quindi in complesso tonnellate 2 

Si crede generalmente dagli industriali che la torbaab- 
bia una forza calorìfica corrispondente ad un terzo, e non 
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più, di quella del cai'bon fossile. Gli assaggi però delle 
Doslre torbe, con 10 0|0 di ceneri, rendono tanto piombo 
da rappresentare 3200 unità ili calore, e quindi lianno 
una forza calorifica di poco meno della mela di quella 
del carbone fossile cnmiine. 

La differenza tra i dati scientifici e i dati iiidtislrinli sia 
in' ciò, che d'ordinario le torbe, adoperale in grande, non 
sono scevre dì acqua, che ne aumenta il peso ed assolte 
odore a tutui perdila, col ridursi ìnrapore nelle paiti ele- 
vate dei generatori, ciò che rende la fiamma meno efficace. 
Per le torbe mollo decomposte concorre a diluirle Taddo 
carbonico che si sviluppa per la decomposiùone degli acidi 
Dilanici contenuti. 

il minor consumo di combustibili nel lavorare il ferro 
coi forni a puddler, quando si adopera torba .0 legna, cal- 
colala a prodotto in carbone, dipende dal calore svilup- 
pato dalle sostanze volatili combustibili, procedenti dalla 
combustione della torba e legna, eccedenie il calorico reso 
latente nella vaporizzazione delle acque. ^ 

La lavorazione del ferro colle torbe c colla legna è evi- 
denli'mi'nlf' il melode più convi^nienlcpereconomizzare i 
coiid)upliliili. Si poireltbe rciiderlu ancor più economico, 
quando si adottasse il sistema di rendere più attivi i gaz, 
da me proposto nell'operetta pubblicata al principio del 
1860 Sutta in^tria del ferro (1), e del quale parleremo 
in seguito. 

(3) A gaz dei forni reali. 

Nella valle d'Aosta è da molti anni introdotto l'uso dei 
gaz dei forni reali, per convertire parte del ferraccio tri 
prodotto in ferro sodo. Il Vesto viene affinato in forni alla 

(1) Snffindariria del faro in Lombardia, BltlBno 1860, Tip. Ber- 
nardone. 
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Conlese, le cui fiamme perdulu i^en'ono a! riscaldamento 
dei masselletti da plirarsi coi Inmiiintoi, 

L'iililÌ7.za!:ioiiodei[gaz dei foriiL|re,ili jifl /miW/ojijio venne 
adattala molti anni sonn anriie in I.nmliardia nella l'crnera 
di Rongn, ma f\ ritonoMie che ojreva un ralnre multo 
più intenso per la fusione nei l'nriii ,i l'iiTiliero dei fer- 
racci lombardi, che non per quelli della valle d'Aosta non 
manganiferì e comunemente grigi; c che coi gac dei forni 
non si poteva lavorare, nelle condizioni migiiori, piùdidne 
tem della quantità di Terraccio che n lavora coi forni 
a riverbero alimentati da appositi generatori. 

La lavorazione del ferraccio coi gaz del Ibmo reale non 
poteva oUcncrsi che con un andamento rovinoso del forno 
slesso. Qunndo venne riformala por conseguii-c una rendila 
in ferrtiecio, in edEifronlo dei eariionì eonsumati, eguale a 
quella de(:li alivi alti Ibnii di Lombardia molto economici 
per comimstihili, i gaz clin se ne ottennero non erano piii 
suflicienli a riscaldare l'aria ticrorj'enle pel furno slesso, e 
ad alimentare .un r.H'nG a rivejberu. 

L'esempio in Lombardia non venne ([uindì imitato. In- 
fatti se sì calcola che per utilizzare Ìl gaz , come nella 
valle di Aosta, è necessario far uso di ghise grigie facili 
a fondersi a bassa temperatura ; che bisogna mantenere 
nn tale andamento del forno reale che porti il consumo , 
secondo i calcoli più ristretti, di 1i5 a 120 di carbone 
per 100 di ferraccio, in Incgo di 86 a 100 di carbone 
richiesto per la fabbricazione del ferraccio nei fornì reali 
di Lombardia; che il calo, in luogo di essere deir8 al 1 0 per 
100 nella formazione dei masselli, ascende al 15 per 100; 
che la spesa delia mano d'opera viene aceresriuta d'olire 
un terzo, per causa del poco prodotto ollenulo coll'usodel 
gaz del forno reale (di 15 a 18 quintali nelle 24 ore), riesce 
evidente che gli utili sperali dal risparmio di combustibile 
scompaiono quasi intieramente. Ne è prova il risultato rac- 
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colto dal signor ingegnere Ferrerò da! randa mento del forno 
di Aymevillc nella valle d'Aosta duraoto il 1860, i cui ^ai 
erano appena sullìcicnli ad alimentare un solo forno a 
pudiUer, mentre si sperava, cojne a Punt St-Maitin, di 
alimentarne due. Nel forno reale si consiiiiiarono nel I8G0 
secondo egli dice, HO carlione por 0|0 dì ferraccio pro- 
dotto, e co! forno n ]Mddlcr si ollenncro giornalmente chi- 
logrammi 1;W0 di masselli, con un calo in ferraccio di circa 
il 1") per 0|0. Nel IS.ViinTece, giusta le verificazioni fatte 
dall'ingegnere meccanico Miani, e da me stesso, durante 
una Ectiiraaoa di lavoro, il consumo di carbone nel forno 
reale fu di chilogrammi 125 perlOO di ferraccio. Ma anche 
nel caso che nel 1860 si fosse trovalo modo di economiz- 
sare i combustibili nei forno reale, le condizioni risulte- 
rebbero variate di poco. 

AUorclié i forni reali in Lombardia portano la maggiore 
carica possiìiìle di minerali, pur mantenendo un buon an- 
damento, i gaz eoMJbu>libili (Idrogeno, ossido di carbonio) 
trovansi diluiti in troppo grande quantità di vapori d'acqua 
e di acido carbonico, per produrre un calore abbastanza 
intenso per pvd^are il ferraccio. Se si ricocresse, per evi- 
lare questo inconveniente, al sistema di estrarre i gaz a 
grandi profonditi dal forno reale, si urterebbe nell'altro 
inconveniente di dover aumentare in esso il consumo rela- 
tivo dei carboni. 

Per utilizzare questi gaz senza alterare l'andamento eco- 
nomico dei forni reali, nella memoria prestata 5uU'jndii- 
stria del ferro in Zom&anita venne suggerito di far passare 
qaesU gaz in una cassa mantenuta piena di carìioni, arro- 
ventata esternamente dalle fiamme perdute del fonio a 
•pudàler, allo scopo di decomporre i vapori d'acqua e di 
convertire in ossido di caitonlo l'acido carbonico conte- 
nuto ìd essi. 

La lavorazione del ferro nelle Ausine dipendenti dai àtati 
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forni nella valle d'Aosta v 
jmddkr alimcnlati coIIr loi 
alla Contese ed alla Berga 
legna. 1 ferri che si otlcngc 
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dei di 



imeni 



esepiitacoi forni a 
imornì, o con forni 
eniaii con carboni di 
isRai i-icercati per la 



loro duUililà. Ad Aymeville si lauoricano anche buone lame 
per canne da fucili. 

Nelle ferriere di Pont St-Marlin si lavorano talvolta nei 
forni a puddler ferracci di Toscana ed inglesi, congiunta- 
mente coi propriì ferracci. I loro prodotti non possono 
quindi essere considerali come special! della valle d'Aosta. 



Il consumo di carboni per una tonnellata di fenracino 
messo in lavorazione, non occorrendo che questo si possa 
ridurre ben liquido, è di . . Tonnellate 0,800 

Il carbone consumato per ollenere da una ton- 
nellata di ferraccio, tonnellate 0,730 di ferri finiti, 
utilizzandoilcaloieperdutoperassoltigliarli, è di ' 1,800 

In tutto tonncibte 2,000 
Per ogni tonnellata di ferri linili fi avrelilie il consumo 

di tonnellate 3,560 di carbone. 

Questo consumo é di poco inferiore a quello dei fuochi 

aperti, in uso nelle fucine comuni nella valle Camonica. 



Il consumo dei combustìbili per la fabbricazione del- 
l'acciaio in uso in Lombardia è assai più elevalo, come 
risulta dai seguenti dati. 

Tre sono i metodi di fabbricare acciaio ivi in uso; cioè 
il metodo antico con fuochi bassi aperti, col quale si et- 
ilene giornalmente da SO a 90 chilogrammi d'actnaio; il 



Metodo Contese. 



ConTaniDne dai ferracci in acciaio. 
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melodo antico modificato dal signor cav. Gregorìni, col 
quale si ottengono giornalmente drca due quintali di ac- 
ciaio con qualche riapannio di carbone; e il metodo del 
puddlaggio, 

Indicliiamo solo i dati di consumauone del metodo modi- 
ficato, e di quello a jmddler. 

Acciaio ottenuto col metodo antico modiScato. 

Per la conversioni! dui fcmccLO in acciaio è nucessario 
che esso si renda pcrreltamente liquido , al quale scopo 
occorre un maggior consumo di caibonc, che può calco- 
tarsi da im 10 ad un 20 per OiO, e quindi, subendo il 
ferraocio nn calo del 33 per O^O, si ha un consumo di 
carhone pel ferraccio occorrente dì Tonnellate 1,320 

Per ma^or consumo di carbone , onde riesca 
ben liquido i 0,13S 

Per tutte le operazioni concatenate fra loro della 
conversione del ferraccio in acciaio, in verghe mer- 
cantiti I 4,500 

In tutto tonnellate 5,953 

Acetato attenuto coi fOmi a rivariian) a Lmra. 

Il consumo dei carboni per ottenere una tonnellata 

di ferraccio che deve rendersi liquido è di Tonnellate 1,000 

Chilogramnii 100 di ferraccio àkmo chilogrammi 
900 masselli, col consumo di torba e legna del peso 
complessivo di chilogrammi 2,500. Ridotti a car- 
bone, in ragione del 35 per 0(0, ù avrebbe vn con- 
sumo di caiimne > 0,630 

1,680 
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Tonnellate 1,630 
1 900 chilogrammi di massdli dùnno cliilogrammi 

800 taglioli, col consumo di curbone . > 0,800 
Gli 800 chilogrammi taglioli dànno chilograniffli 

775 acciaio mercantile,CDlcoasuino dì carbone t 0,180 

In tutto si ha il consumo tonnellate 2,610 
di carbone per produrre chilogrammi 775 di acciaio mer- 
cantile, ciò elle dii il conpumodi tonnellate 3,367 di car- 
bone per ogni tonnellata di acciaio. 

Ora elio abbiamo esposto in succinto Io sialo della metal- 
lurgia del ferro in Itjilia, indicandone i Iratli più cnratte- 
ristici, passeremo ad esaminare quello degli altri paesi 
principali, Armandoci spceialracntc sulle ferriere ove si 
lavora con tarbanr, dì legna, potendosi dal loro Studio rica- 
vare ulilianiniaesli-auicnti per l'Italia, che non può disporre, 
come si dis^e, di altre qualità di carboni. 

SAVOIA. 

ProdnùoQe del ferro. 

Esistono, come risulla anche dagli esposi sa^i, tre prin- 
cipali giacimenti di minerali di ferro; fciTospaUcoiniiloni, 
detto minerale da acciaio; ferro oligislo in banchi ; ferro 
idrato. 

I minerali di ferro spatico in filoni, nei terreni antichi, 
sono i pili importanti della Savoia. La comparsa di questi 
filoni non è un fatto geologico locale; sembra che si sten- 
dano dall'est all'ovest, e attraversino molla parte dell'Eu- 
ropa. Si osservano nella Savoia, nella valle d'Aosta ài gran 
San Eernardo, nella Lombardia, nella Stirìa, nella Turìn- 
gia, nel paese di Siegen, ecc. 

I ferri spaticì del gruppo di S. Gioipo d'Hnstière nella 
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Savoia trovansi nello scisto lalcoso, ed hanno uno spessore 
di 3 ad 8 metri; sono di color biondo a lessitura fina- 
mente scagliosa, ciò che li disiingae essenzialmente dai ferri 
spaticl del gruppo di Modano, che è a grandi lamine e 
giace nel terreno antracilico. Il ferro spalico vi è accom- 
pagnalo da rame grigio, quarzo, solfato di barile e dolomia. 
Costa per adequato lire 2, 80 a! quintale, già torreratlo e 
posto ai forni fusorii ancora aitivi di Randes, Argentière ed 
Epierle. 

Questi forni, alti dalOmetrì,pÌTducono da 36 a 41 quin- 
tali di ferraccio al giorno, con un consumo di 100 di mine- 
rale per 38 di ferraccio, e diUOalSO di carbone perlOO 
di ferraccio, di cui se ne fabbricano sei varietà : 

1" La bianca a (grondi ^mtne ducenti, ottenuta a piena 
carica; 

2° La bianca cavernosa, ottennla quando erv! eccesso 
di minerale; 

3° La compatta o fibrosa comune; 

i" La moscata, comune anch'essa; 

5" La grigia, ottenuta con cariche limitate di mine- 
rale, assai ricercata dai febbrìcatori di ferro; 

6° La nera, adoperata a fobbrìcare canne da fucile 
quando sì ricevono commissioni dall'arsenale di Torino. 
Questi fetracci si vendono da 20 a 25 lire al quintale, se- 
condo le qualità. 

La produzione annua di minerali del suddetto gruppo 
di Hustièrc è di 60 a 75 mila quintali, e quella dei citati 
forni in complesso è di 27 mila quintali metrici. Il metodo 
più comunemente in uso per ottenere ferri fini è il Con- 
tese; essi sono convertiti quasi por intero in arnesi. Non 
ostante gli effetti dei li attalo di commercio coll'InRliilterra, 
si vende ancora in Savoia il t'erro in barre da lire Ab a 48, e 
l'acciaio a lire 65 al quinLi te metrico. Ma te richieste sono 
limitale ai bisogni di ferri e d'acciai veramente lini. Questi 
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prem non si sosterrebbero quando se ne mettessero sui 
mercati quantità maggiori di quelle domandate per lavori 
speciali. 



SVEZIA. 

Prodaaone del [erro. 

Ln Sv'/ia è molto ricca di minerali di ferro ; all'Esposi- 
zione di Londra se ne videro saggi di tutte le specie in 

I minerali di ferro magnetico e di ferro speculare {pe- 
rossido di ferro) sono i più abbondanti, non meno che i più 
rìcercati per la loro purezza, non contenendo fosforo. Ifi- 
pende dall'uso di questi minerali, trattati nei forni reali con 
carbone di legna, la riconosciuta superiorità dei ferri sve- 
desi. Sono celebri da lungo tempo i giacimenti di Danemora 
Tabei^, Bàllìngsbei^, Persberg, Bispbei^, Sdrsk(^. Per 
ferracci da acciaio le miniere del Wermland sono le più 
notevoli. 

La Svezia abbonda anche di minerali delle paludi, i quali 
constano di idrati di perossido di ferro ; sono però fosfo- 
rosi. Come al solilo, vengono ancor questi fusi negli alli 
l'orni con carbone di legna; ma 11 fLUTai-riii che se ne ot- 
tiene è riservato quasi eselusivrimenln per le Insinni di 
oggetti delicati, attesa la ben nota proprietà dei ferracci 
fosforosi di riempiere perfcltamcnle le forme. 

La Svezia, intersecata in vari sensi da laghi e ricca di 
canali, pu6 trasportare con poca spesa i minerali dalle sue 
cave alle ferriere ed alla spiaggia del maro, per smerdarli 
all'estero. H minerale della cava Sbipa presso Linde^)ei^, 
che ronde il 50 per 100, si vende ad Arboga a lire 20, 50 
la tonnellata. Si hanno i dati statistici delle escavazioni 
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faUe nel 1860, giusta i quali si ottennero 395,957 tonnel' 
late di miaerali dì buona qualità, magnetici e speculari, e 
Si ,962 tonnellate di idrati di perasàdo. 

L* accennala facilità di comunicauoni e la purezza dei 
minerali permettono di Irasportaru allo ferriere il minerale 
crudo. La lori'cfazionc viene Tatla ai lumi reali coU'ap- 
profittare delle fiamme perdute. Le specie migliori, cioè 
i miner.ili[li I>ito magnetico e di Terrò speculare, vei^^nO' 
calcinali [irciinitanifalr cni gaz dei forni. Quelli di Dane- 
mora suini caL;ii]ati ail allissinia temperatura. Nelle 34 ore 
se ne possono torrel'are 20 tonnellate. 

[minerali di ferro vengono nella Svezia fusi inaili forni 
di non grande capacità , il cui pi-udulto frtornalieco è in 
generale da 4 a 5 tonnellate, come in Italia. La ferriera 
Kloster però ne ha uno grandissimo, dal quale si ottengono 
100 tonnellate di ferraccio nelle 24 ore. Alcuni forni re^ 
ne producano annualmente solo 250 a 30O tonnellate. Di 
questi piccoli forni se ne contano circa S50, ma non tutti 
sono in esercizio tutti gli anni, e in quelli tenuti attivi si 
fanno piccole campagne di 3 a 6 mesi. Questa condizione 
di cose è comune a tulli i paesi ove si adoperano carboni 
di legna, alln cui produzione ò subordinala la lavorazione 
del ferro. 

Nel 1860 si fabbricarono nella Svezia 182,061 tonnellate 
di ferraccio; -1-2,026 lonncllatt; di o^Tjelti modellati, 135,314 
tonnellate di ferri in barre, e 23,988 tonnellate d'acciaio, 
di chiodi ed altre manilatlurc. Si esportarono 12,467 ton- 
nellate di ferraccio, e 98,735 tonnellate di ferro in barre. 
1 ferracci prodotti nella Svezia sì possono classificare come 
segue: 

1° Ferracci procedenti Aa minerali ddle paludi per 
opere di getto; 

2° Ferracci per cannoni. 
Verità la nostra attenzione l'organizzazione della indù- 
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stria Eiderargica nella Svezia. ditta StockenstrSm di Aker 
nella Sudermannaha prcscnluto campioni di cannoni fab- 
bricati col modellare direllamcnlc il ferraccio cavalo dai 
forni reali. Essa ricevo co in miss io ni lìì caiinuiii m lorraceio 
da molte nazioni, comi; accado nclli' lo ridoni.' ili Lii't.'i poi 
cannoni di bronzo. La sua fon don. i e ;inlirlji>sirii:i. <• uno dal 
1040 venne privilegiala pfr la f;iiiLin ;i/Mii,' ,1,'i riuinoni. 
c ne fablìrica ancora in giornata |ii>r ,iUO an- 
nualmenli'. adoperando un misciiftlm di L'infjiif' ili\ii>osp(^- 
cic di mmerali. procedenti da cave di proprietn ilelki Plps.^a 
dilla, c di rottami. La quanlilA prevalente e di minerali 
nccbi di silice c poco manganifcri. 

Inoltre presentarono campioni di cannoni in ferraccio 
le fonderie Jonkoping, Smatand, eia fondona Norrkopmg 
Ostgotbland. Nella pnma di questa fondena si producono 
5,000 cannoni annualmente. £ notevole che i minerali 
adoperali per fabbricare cannoni sono tutti nccbi di silice. 

3° FeìTd'Xi rfd ferro soih. Per questo pcnerc di ferri 
sono specialmente rairp nari levo li i minerali di Taberg (la 
cui prodii/.iime annua ;i?cende a 10 mila tonnellale), por la 
tenarila e mallfaliilità del r.'rm i lie u,- olliene. non 
m meli |u III li Ihm li r i i b ili- 

mLnlmj li f ni ii li I i \ ^ li i Kil ihivs 
la quale produce npiilnle hiiiir' i;inm' ila funir. ^el 
parlare dei duerni mi-tudi per iillfim re ;irci;u. ilovn iiio oc- 
cuparci ancora di (jiie>.|a ferriera. 

4" Ferracci per accnn. rt|ioserii rampioni di questa 
specie: a) la Società mineraria di Bispberf; e Satei'. Dela- 
carìia, che ne produce 12 mila tonneìlate: b) la società 
mineraria di Dannemora, Upsala. Upland, la quale ne pro- 
duce 95 mila tonnellate: si pretende che il miglior acciaio 
inglese sia f^tto con fem di questa procedenza. II mmerale 
di Dannemora, oltre all'essere privo di fosforo, ha il van- 
U^gio di contenere diversi mmerab terrei, che ne ren- 
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dono le scorie fusibili ed opportune per !a buonii qualità 
ds\ prodotb: c) la femera di Elfstorp a Grjihylichcd . Ne- 
ncia. che produce S.100 tonncHalc di ferraccio che si 
vende aStockholm odaGothenbut^ a lire i3. 71 al quin* 
tale. La ma^or parte delle Temere di Svezia convertono 
parte del ferraccio ottenuto m feiro m barre, in arnesi 
di vano genere ed in acciai. 

Indicheremo ora brevemente qmh Steno t combusUbdt 
IVI adoperali, e quali t melodi di fabbncazwnc del ferro 
sodo e desrii acciai. 

llol !1 nmnf I I mne 
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stissima superfìcie a bosco fornisce annualmente 2o milioni 
di sten di legna, di cui d a G milioni di sten vendono 
usuihittati nella gidenii^ia, t quali, convertiti in carbone, 
in ragione di circa 200 kdogr. di carbone per stero di 
legna, dànno da 10 a 13 mihoni di quintali di carbone. II 
sig. Graban dice che pei metodi perfezionati di carbo- 
nizzazione si ottiene dalla legna m Isvczia dal la ni 25 
per 100 di carbone. Siccome la ieirna copta in piedi nella 



Svezia lire 0. 70 allo sler 
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carboni possann ivi eosiarc ai fabbricaion di ferro da 
L. 2 a L. 2. 50 al quintale metrico, d qual prezzo nelle 
Provincie della Lombardia appena pareggia gli sborsi delle 
imposte pagate sui terreni a bosco : e come inoltre sia pos- 
«bile alla Svena di trovare attivissuno smercio all'estero 
3 
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dei propri ferracci e ferri, non oslanle che ì consumi dì 
combustìbili e le altre spese siano proporzionalmente mag- 
giori in Lsvena cbe nelle ^rovinde Imnbarde, e nonostante 
un dazio d'uscita del ferraccio di L. 8, 50 per tonnellata. 

Essendo la Svezia ricchissìmn di torba, in cui limitatissime 
sono le ceneri residue, da qualche tempo sì tende ad utiliz- 
zarle per l'industria del ferro. Ciò non ci deve far me- 
raviglia in un paese ove l'industria È forzatamente subor- 
dinata nlla produzione annua dei carboni , quantunque 
questi Irovinsi in commercio a vilissimi prezzi. 

Il Barone Hamilton di Orebro Beo, Nericia, ba espo- 
sto campioni di torbe spappolalo sotto una tclloia, me- 
diante un'asta in cui sono infissi colli'lli, e che gira nel- 
l'interno di un cilindro , ove si fa passare la torba , cbe 
viene poi modellala in mallonelle. Queste si collocano 
dapprima per asciugarle, sopra tavole esposte all'aria, e 
si fanno poi essiccare complelamenlc coi gaz che sfug- 
gono dai fornì dì alBnaùone ad una temperatura cbe non 
eccede i 130 gradi cent. Cosi preparata la torba, si ado- 
pera pel riscaldamento dei masselli nei forni a gaz, per 
la quale operazione si consumano quintali 0, 42 di torba 
stjcta jiorun i;uinlale di masselli. Questa torba però con- 
tiene solo 2, 88 di ceneri, la Isvczia si fa uso anche di li- 
gniti grasse pei fornì a riverbero, di cui si scoperse da 
poco tempo qualche giacimenlo importante. 



Sistemi usati per la prodiuione del Terrò aedo. 

Esaminiamo ora i processi usati in Isvczia per la tra- 
sformazione del ferraccio in ferri di diverse specie. 1 melodi 
in uso sono: 1° il sblcma Vallone; 2° il metodo di Lan- 
eatler, 3° il Bergamasco; 4° il Contese; 5" il Puddlaggio a 
riverbero; 6" il processo Bessmer. 
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Il mctfido Vallone è (lucilo che dà ! migliori ferri, per- 
chè si lavora in forni bassi aperli una piccola quantità di 
ferraccio e di l'erro vccchin alla volla, c si tende a porre 
in conUitlo ngni molecola di ferro col carbone. Nelle Pro- 
vincie di Lnm li ardili -r-'i \ir-:\ un nrornssn noce dissimile nelle 

Soulh-Wales, detto in hn£ di Lancashire , i masselli 



heraamasco e conme sono nsenau per la crounzione nei 
lerro ai commercio uno, e nei lerri aa convertirsi in ac- 
ciaio. Y\ sono moiie lerncre ocsunaie quasi esciusivamenle 
alia labbricauone di lern per acciai, che si vendono ali e- 
stero. e spcciaimenie in Inghiiierra. La temerà usierbv. 
Upsola, Upiand. produce 800 lonneiiaie ài lem di acciat 
che a iSheilìeld sono giudicati i miuiliori per la fabbri- 



Qualche 
sleras Si 
ferri di : 

ora lina 

Esseiirlo> 



ofQcina di cilindratura, ove si riducono in fen'o raercan- 
uie 4 mila tonnellate di masselli per conio di aiire oi- 
flcine. 

La aveua m una deiie pnme naziom ad aaoitare u pro- 
cesso Bemmer. F. Gorransson di HSgbo, Geflt:, ne fu V'mXtQ- 
dottore. %Ii fu il primo che con gravi dispcndii, e dopo 
alcuni anni di prove, riuscì a ridarlo in atto, migliorandolo. 
Presentò all'^posizione ferraccio da acciai e ferro ottenuto 
con questo metodo, e inoltre fili di ferro e borre a nodi 
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fatti a freddo, ed una coppa slainpata a fi wldo, jiofmo- 
strara qua! grado di diillililii posta rat;i;iuiij;ori;. 

Dal catalogo dello mauifiitturi; ospo-lr; dalla Svtzia si 
rileva clic noUa detta orticiiia con questo processo si ot- 
tengono 07 per 1 00 di getti di acciaio o ferro; 23 per 1 00 
di frammenti, un Icrzo de' (|uali può essere rifuso in cro- 
giuoli; il resto vieu rigellalo negli alti forni. Il prezzo del-, 
l'acciaio oiicnulo, consegnato a Londra, fu di 875 lire, c d' 
lire 6S5 quello del ferro, per offù tonnellate. 

TnmTansì esposti anclie i prodotti di un' altra feniera, 
in cui si fabbricano ferri ed acciai col processo Bessmer, 
ed è quella di Siliansfoiss, Dalucarlia. Le allre feniere, 
cioè quella delta Kloslcr Hedemòra, Dalecai'lia, quella della 
ditta Eredi Petré , denominata Tliorsilker llofors, Galle, 
e quella di Carlsdal, Nora, Nericia, non fabbricano che 
acciaio. 



SUtemi naati per la faU>ricatioiiB dall'aeciaio. 

I sistemi adottati in Isvezia, secondo risultava dagli 
oggetti esposti e dalle infonnaisìoni e descrizioni dei cata- 
loghi ragionati, sarebbero : 1' U sistema antico della 
Lombardia, Stìrìa, ecc., con fuochi aperti; 2° il sistema 
dei forni a riverbero ; il sistema Vcativa; i' quello 
Bmemer ; 5° il sistema in uso nella fonderia dì Rettig 
C. A. Sóderliamm Kiliaforss, Dì questi ultimi due parle- 
remo dopo di aver indicato per ciascuna delle principali 
nazioni le cose piii notevoli state esposte, come di quelli 
che possono interessare più da vicino, nello stato attuale 
delle cose, gli industriali ilaltant. 



Digilized Dy Google 



PRODCZIONK DEL PSRM E DZLL'ACCUIO IH AUSTRIA 



37 



AUSTRIA. 



FtodiuloM dal raro s dalTaesliio. 

Nella esposizione dell'Impero Auslnaco ferninrcino la 
generale attenzione soprattutto ^ic oggetti procedenti 
dalla femera del conte Heran a Krenis in Slina, Distin- 
guGvansi gli acciai gregeie raffinati, aduso specialmente 
di Talci. fabbricati coi forni a nverbi^io aliincnrali da 
lignili non essiccale, contenenh, rome lu mdicarn. da ^0 
a SO per 100 d acqua, e (iiielli della j;iy;nilesca associa- 
mone per l'industria femera di Praga, che dà lavoro a 
5019 persone, dirette da impiegati. 

Le fabbriche della Stiria mettono in commercio un 
numero grandissimo di falci, molte centinaia di migliaia 
delle quali si esportano in Russia, Turchia, Cnghena, 
Germama ed America. Le ferriere della Stiria da poco 
tempo hanno raggiunto un notabile grado di perfezione 
nella produzione delle armi, si che se ne spaociano anche 
all'estero. È menlcvole di nota la manifattura di leghe di 
tungsteno, per la quale ottenne una patente il sig. R. 
Oxiand, esponente dell Austria. Con quella lega si fabbrica, 
secondo alcuni, un acciaio di qualità superiore, che si la- 
vorabenccol martello: e molto diiio, ed bo una grana 
fina illi I i I I 1 n i n U 1 i inti 1 1 ( in^ imo 
all accialo non lo migliori, l'uesla le|;a si [impara fondendo 
coli acciaio 0 il tungsteno metallico, o prcfenbilmenlc la 
lega detta nativa di tungsteno, nella proporzione di 2 a 5 
per 100, Si ottiene la lega nativa coll'esporre a forte 
calore in un crc^uolo brascato un miscuglio di lina pol- 
vere di Wolfram con una sostanza carboniosa fina. Si ha 
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in lai modo una spu^a metallica, d'un grìgio d'acciaio, 
rassomigliante al tungsteno melai lì co. 

Nell'Impero Aiislriaco si escavano circa 10 milioni di 
quintali di minerali di fen'o di diverse specie, cioè di car- 
bonato di ferro, sferosidcrili , ferri iilrali bruni, ossido 
di ferro rosso e os>i(lnli di ferro iiin^'nolico, elic ven- 
gono fuji in 270 forni reali, alÌNienlatì quasi esclusiva- 
mente eoi carLone di legna. Nei 1860 si produssero 
3,100,000 quintali di ferraccio, compresi 350,000 quia- 
tali di oggetti modellali. Essendo questa produzione in- 
sunicicntc pei' alimentare le numeroEC fen'iero austriache, 
vennero iroporlati nel dello anno 91,150 quintali di fer- 
raccio, e 10,900 quialali di cretti modellali non finiti. 

Escluso il ferro consumato per le ferrovie e per mac- 
chine, le ferriere d' affinazione austriache produssero nel 
1860 -1,000,000 di quintali di ferri finiti, tirati a magUo 
od a cilindro, comprendenti : 

Ferro mercantile lavorato ai forni a pud- 



dler Quìnt. 4,112,500 

Ferri quadri , ferri ad angolo, la- 

mieronì per bastimenti .... » 100,000 

Lamiere > 140,000 

La produzione dell'acciaio nel dello 

anno fu d'acciaio greggio .... » 55,000 

Acciaio a maglio affinato ... » 50,000 

Acciaio ceiaenlato > 9,000 

Acciaio fuso » 10, 000 



Tutta questo produzione di ferri ed acciai eccedè 1 
}iÌSOgnt della consumazione ioierna, e quindi se ne esportò 
in lùniere e fili per l'ammontare di 105,750 quintali; ai 
■quali contrapponendo i ferri raffinati e gli acciai introdoUi 
nello stesso anno per quintali 14,950, l'eccedenia si 
riduce a quintali 90,800 smerciali all'estero. 

Da questi imporlaatì dati statistici, che non potevano 
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essere fomili che dall'Austria, per l'eccellente oi'ganìzza- 
ziose de' suoi nfSci statìstici, si raccoglie che il consumo 
interao fu nel 1860 di 726 mila quintali di Tem ed 
acciai, e di 950 mila quintali di terracdo modellato; ìn 
(alto 1,076,000 quintali. Da ciò a deduce che nella mo- 
narchia Austrìaca, costituita da una popolazione di 36 
milioni d'abitanti, sì consumano poco meno di tre chi- 
logrammi di ferro a testa. 

Questo dato ci soiTirà di scoria nel giudicare dei 
presumibili bisogni del Regno d'Italia, e ci fari co- 
noscere quanto importi di dare sviluppo a questa industria. 



FBASCU. 

Froduioiie del ftiTo e dell'acciaio. 

Il compartimento francese non era ricco per numero 
di esponenti di minerali di ibrro, e di Gidennpa; ve- 
devansi però cose assai notevoli. Citeremo l'esposizione 
delU ditta Martin di Sìreuìl (ChareQte)di minerali di ferro 
manganiferidelPérìgord e della Charente, e di ferracci di 
buona apparenza ottenuti da questi minerali tratlali col- 
l'antracile. Le dille MagneurR. e Couvral DesverguesGoof- 
frov presentarono minerali di ferro d'alluvione, ricchi di 
manganio. Speciale atlenzione meritava l'esposizione della 
dida Barone di Rostaing e Ratidoiiin, per la novilA del 
sistema di granulare il ferratelo e-trallo (Lille ihi naci fu- 
sorie, facendolo cadere sopia una piallafurma girevole 
con grande velocità, colia quale granulazione si promovc 
la combustione del carbonio e degli alcaloidi. Gli acciai 
oltenuti col ferraccio granulato erano di buona appa- 
renza : degni di considerazione erano pure i getti in fer- 
raccio per ornamento e per partì di macchine, ottenuti 
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dìretUmente dai forni reali; nè meno notevole era l'espo- 
sifone ddla ditta James Jackson e figlio, comp., a St-Seu- 
rìn sur l'isle { Gìronda), di getti d' acciaio ottenuti col 
processo Bessemer, accompagnati da lavori in acciaio 
fòtti con questo getto, come barre, molle da Togoni, can- 
noni, ecc. 



Frodtuioae del ferro. 

L'esposLzinnc diliM'uipca del Belgio si limitava agli 
oggetti presumali da quattro Società anonime, dai quali 
risulla che si fa uso nella lavorazione del ferro quasi 
esclusivamente di carboni fossili ; che il Belgio posuede 
ricche miniere di ferro olìgisto (perossido di ferro) che 
viene messo in commercio a L. i2 la tonnellata a Vezin 
(Liegi), c che il ferraccio ottenuto col coke si vende dalla 
società anonima di Vezin-Auhioyc a L. lOS la tonnellata 
posto alla ferriera d'Aulnoje. 



Z0I.LVEREU(. 

Frodnziono del feiro. 

Kel lerritorio germanico, the f;! parie della lega doga- 
nale, vi sono iniiiiensL^ l iccliuzzo in minerali di ferro, co- 
slituiliil'tla ferro iTiagnclico(rijrroossidulalo);2° da ferro 
Speculare; 3° da ferro bruno (idrato di pci'osiiido di ferro); 
^ia ferro spatìco e sferoaderite, o ferrtì argilloso com- 
patto. 11 ferro apatico è mollo adoperato per acciaio. 
Trovansi in abbondanza minerali di ferro di quasi tutte 
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le epoclii! goolot;ichc. La più riguardevole è la forma- 
zione Dcvoniaoa inferiore, nella quale vennero riconoscimi 
circa 800 filoni o vene di ferro spalico di eccellente qua- 
lità. Il gruppo pih imporlanle è quello dei Oloni dei con- 
torni di Siegen, che serre alla produEione dei famo^ 
ferri ed acciai di quella contrada. 

La più gran parte dei forni reali, nel territorio della 
lega dipanale, che fanno uso del carbone di legna, iro- 
Tansi nd dintorni di Siegen, nei dipanimenti pnispiani di 
Amsberg, Coblcnlz e Colonia, e producono specialmenle 
il famoso ferraccio lann^ltan; [icr acciai. Da qualche tempo 
però si è iniroJollo in alunno ferriere l'uso del coke con 
tal successo, cln; il fi'rraciio ollenuto non è inferiore a 
quello fatto col carliiine di lcj;no. 



INGHILTERRA. 

Prodnsloiie del fSrro. 

Passeremo ora a parlare del paese del ferro per eccel- 
lenza, cioè delle Isole Britanniche, le quali sono ricchissime 
tanto di carboni fossili, quanto di minerali di ferrodi varie 
specie, molte dello i[nali di ottima qualilù. 

I minerali stati esposti possono essere raggruppali come 
segue: Ematite russa di Wiiiteliaven ed Alvei>tone; Uma- 
lile bnina della foresta di Dean, Cornovaglia, Devonshire, 
Sonili "Wali^s, Oli (dire lo.-iHlà meno iiii|iorlanti ; Faro 
apalko ili liroiHlon Hill eil Exinuin-; Cm-honuti artjiUosi, 
c argilk l'en-ifi^rc, gi'neralmenic dei gincìmcnti carboni- 
feri, detti Black Ihmd Iromstonc di Scozia e di Soiith 
Wales; Ossidi idrati ài We£lbiii7 nel Willshiro, Oxfor^ 
dshire, Northantplonshirc, Linconshire, StafTordshirc; Car" 
banali di protossido di ferro del dbtretto di Cleveland. 
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Diremo qualche cosa su quesli diversi minerali, onde 
far meglio conoscere ia qual modo il Regno Unito possa 
vincere sul mercali quasi Lulle le altre nazioni. 

Emalite rossa , sesquiossido di feiTO. Trovasi nel cal- 
care carbonifero e negli scisti inferiori al Millslongril. 
Presso WliiteliavL'n il deposito è {,'rostìo 70 piedi, c vale 
circa lire 1, 30 al quintale. 

Emalile bruna. Dà sempre una polvere gialla ed anche 
nera, e contiene acqua combinala. Si contano molle va- 
rietà, stai alti tiche, reniformi, oolitiche. In questo ultimo 
stato costituisce il minerale il più comune in Europa. 
L'ematite bmna contiene spesso zinco e piombo. Fornisce 
ferraccio più atto ad opere di getto che a produire ferro. 
Secondo Hunt, vennero escavati nel 1860, 900 mila ton- 
nellate di auesta soecio di minerali di ferro. Parlando 
dei mmerali di ferro ossidalo, occorre inmcareancliei mi- 
nerali di ferro magnetico, che foniiscono sul coniinente i 
miglion ferri per acciaio. Il minerale iii (uiof-v.i spocie e 
raro in Inghilterra, ed è meritevole d iuiou/miiu h faiio, 
che il minerale di Ladock nella ConioviiLMiu, m fin ven- 
nero esposti campioni, trovasi in Ijanclu ih] in vene di 
2 a a metri di spessore, mentre tuili allri nimernli 
di ferro nella Comovaglia Irovansj milioni. 

Carbonato di (erro spalico. L di uuc s|)ccie : una di 
esse contiene, oltre al pciossido di fm-ro. del sesquiossndo 
di ferro in varie proporzioni -, nell altra manca aOkttoil se- 
squiossido. Parleremo qui della prima specie. Trovaà 
in Ii^biUerra nelle rocco Devoniane, nel calcare carbo- 
nifero ed in alcnni filoni della Comovaglia. Esposta all'a- 
ria, acquista una tinta bruna o si converte in idrato di 
perossido di ferro (ematite idrata). Contiene talvolta dal 
12 al 13 per 100 di perossido di manganese. Produce fa- 
cilmente acciaio naturale. Anticamente jiorlava ii nome 
■di minerale d'acciaio. A Weardale, nella contea di Durham, 
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trovasi nel terreno carbonifero, c Io spazia in cui esiste il 
minerale in vene od in masse isolale, si estende per 50 
miglia da levante a ponente, per una larghezza da tramon- 
tana a mezzodì di 6 a 7 miglia. 

, L'altra specie è siala giudicala essere un carbonato di 
perossiiludi fiirro. Scoperlo accidentalmente anni sono, 
nel 1800 forni già 1/tl7,319 lonnellale di minerale, il 
quale trovasi quasi alla supcdicie della ti:rra a Grosmont, 
ove il banco è migliore die altrove. 

Carbonato di ferro argilloso (Goal measure, Black band) 
dei banchi carbonircrì. Questo minerale, usato anche a 
LowMoor nel Yorksbire, contiene qualche milleamo di 
zolfo, di fosroro, di potassa, ed oltre a Ì7 per 100 di 
silice. È lavorato per la produzione del colebi-e Terrò di 
Low Moor. La riconosciuta honti^ del ferro messo in 
commercio da questa ferriera dipende evidentemente dalla 
buona qualità del liUintrace dì cui dispone, ed ancor 
più dalla diligenza nella scella non solo dei masselli, ma 
anche della loro parte m^liore per labbricare i ferri dì 
priiiin qualità, ciò che rende rapone dei prezzi elevati 
di quesli ferri. 

L'e£posÌ;(ione delle ferriere di Low Moor della ditta llird, 
Dawson ed Hardy era una delle più notabili; Irovavasi 
composta da 50 pezzi in una serie ben ordinata. 

Incominciava con campioni di lilaairace e dì arso, e 
coi minerali di ferro denominato Biade bed Stones , che 
giaciono in sei distìnti strati sul litantrace esposto, ron- 
denU il S8 per 100, e di ferro carbonato bianco, e 
terminava con femicci, masselli, ecc., eoa campioni dì 
ferro ridotto in linissime lamiere ed in ferro in barre 
contorte a nodi a freddo. 

Ossido di f^o idrato, nel terreno argilloso del Lias, 
scoperto solo nel 1851 da Blackwell di Dudley. Presente- 
mente se ne consumano circa 120 mila tounellale all'anno. 
Alla superficie è bruno, ma nelle profondità è verde. 
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La quantità complessiva dei minerali di ferro escavati 

nel Rfigno Unilo nel 1860 ascese, giusta la statistica del 
sig. Iliint. a lormellatc 8,024,205, e fu valutala 2,466,292 
lire sterline, o??ia CI, 550,000 lire iialiane, vaie a dire 
che, por ailcijnato, suili; cave, tiascurando i lotli, valeva 
L. 7, 70 alla tonnellata ; ma i Imoni minerali cusl;mo assai 
più, come i cattivi a?sai meno. 

Il ferraccio ottenuto nello Messo anno dalle 582 fornad 
attive, di cui 5Gi a carbon fossile ed arso, 10 ad antra- 
cite, e 2 a carbone ve;;et(ile, fu di :ì,8:!fì,772 lonnellale. 
11 prezzo medio di costo del ferraccio venne calcolato 
alle ferriere L. 75 alla tonnellata , e ìl prezzo medio di 
vendita fn di L. 83, 80. Il ferraccio di Cleveland è quello 
che si vendette a minor prezzo, che fu di ital. L. 55,90 
alla tonnellata: è anche il pifi cattivo. 

Onde formarci un'idea adeguata del modo co» pai si 
giunse a dare cosi grande sviluppo alla produtione del 
ferraccio nel Regno Unito, basterà il nolare che la sola 
ferriera di Alverslone nel Laneashtre, euntencnte 6 forai 
reali attivi, produce per ogni forno AOQ tonnellate di fer-' 
Taccio per settimana. Si è con queste sigaiilesche ollìcine 
clic rin(,diilterrn provvede agli imiiieusi biso^'ni interni, ed 
a quelli delle este.sisfiiuc sue colonie. Questa produzione 
però supera talvolta i bisogni, per lo che le ferriere inglesi 
trovansi saltuarìamcnie ingombrate di prodotti, che sono 
costretti a vendere con perdita, ed a lasciar chiuse molte 
ofUcine. 

In Inghilterra (rovansi in commercio qualUt) principali 
varietà di ferraccio, e sono: il grigio cupo, il grigio chiaro, 
U mi3to 0 moscaio, il bianco. Il primo colla rifusione 
assume i caratteri della seconda qualità, ed è eccellente 
per getti. Si questa qualità diffìcilmente se ne trova in 
commercio. La perfezione dei getti in ferraccio inglesi 
dipende in parte dalla eccellenza di questa varietà dì fer- 
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faccio, ed in parte dalle ottime sabbie da modellare, line, 
dì color rosso, state esposte da Barrìnger e Carter di Man- 
sfield nella contea di Noltinghani; questa specie di sabbie 
sino adora non trovata cheaUans&eld. L'ultima qua- 
lità, il bianco, non contiene carbonio allo stato di grafite, 
ma invece i interamente combinato col ferro. Questo fer- 
raccio si comporta quindi, nei forni di afDnazione in 
ferro sodo, come i ferracci bianchì di Lombardia, nei 
quait 11 carbonio non e in parie in isiaio ai graine. ma ti 
e iniorjimenie romimiau). 
Presenlemenle si nresta molià attenzione alle lovbR an- 



DL't'derc la lonna luiro.sa: 1:01 iiiuiieiiarja in niaLKmeiic. c 
coi lana cssicare, occorrendo, anche artificialmenie. di 
giudica che pass» seiTirc uiibnenie. oitrecbè a riscaldare 
u lerro per laminano . anche a iiHidere 1 mmeralu si 
pretende che cosu meno dei carbone tossite, ed ba it 
vant^^o di non contenere zoiio. 

n sistema attualmente pra usitaio in tnghiiierra per con- 
verure it terraccio lu terrò soao e quetto aei j>uaaiaggu>. 

Ouerraiioni circa il casto dei minerali di farro 

In Italia la più p;r,iii piii le iÌih niminali ili (uno liwansi 
nelle regioni monliiosf; dflla Lornhaidin, dcirnntico Pio- 
monle, e delle Cnlnln ic; ma i (ìcpositi l'orse i più ricchi 
sono nella Toscana c niella Sardegna, in prossimità dol mare. 
Questi ultimi, per la bacile escavazione, per la ragguarde- 
vole rendita in ferro, che sta tra il 55 0 il 75 per 100, 
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e per ìa cnmodilft Ani trasporli aircslcroperlnvicriimare, 
possono formare ngfrr'trn ili oftesi commorcii. L'isola del- 
l'Elba roiniv;i ijià .-ino d»\ iiì ooinnitmo estero 
molle migliaia di tonnellate di mmerali all'anno; e da 
quest'epoca l'esporlazioneaadò sempre crescendo. rseM86] 
sali solo a 61 mila tonnellate per la diflicoUu dei carica- 
menti, mentre le domande erano assai supenori. Una re- 
golare sistematone di quelle miniere, e la costruiione 
di un porlo a Rio, che asàcurì gli armatoli di poter ca- 
ricare minerali in tutti i tempi, mentre renderebbero meno 
costose le escavnzioni ed inoli, permctlerchhero di spedire 
all'cslcrn ingenti quantità (li minerale a prezzi assai mo- 
dici. Secondo le osscn'azioni dei signori Graliau ed Amerio, 
ingegneri del Corpo delle miniere, e iM si;r. Ponsnrd, 
direttore delle ferriere di Follonica, epso vci-n litn' :> co- 
stare a bordo L. 2, 52 alla tonnellata. li no-iro iiM[Jr i';ilc 
potrebbe cosi far concorrenza con mollo vanli(f.';:io a 
ijucUo delle allre nazioni che si dedicano a (|ne^to com- 
mercio, come per esempio la Svezia e riiigliillerra, poicìiù 
si vende ii minerale della cava Stripa a L. 22, 50 alla ton- 
nellata, e l'ematite rossa di Wibtohaven a L. 13 alla ton- 
nellata. 

I ricchi giacimenti di ferro ossidulato ed oligìsto della 
Sardegna, escavati in ^a d*esperìcncnto per aprire com- 
mercii di esportazione, di Assemini (Cagliari), di Pierda 
Niedda presso Domns Noras e di Pierda Sterria presso 
Domns de Ilaria, che rendano il 75 per 100 di ferraccio, 
potranno ancli'cssi fornire grande alimento a tali com- 
mcrcii , tosto che ne siano isolati i trasporti al mare 
con brevi ferrovie. 

II monte Valerio nelle maremme toscane (dibonda pure 
di minerale di ferro oligisto, e per la sua prossimiti al 
mare potrebbe del pari concorrere ad aumentare i com- 
merci di esportatone; la quale potrebbe assumere grande 
importanza. 



PRBPAnAZIONB DEI KtKBIUU DI FBRRO 



Ouem^imi ralla praparsEione e faiiono dii minirali di biro- 
• SB alomii procMsi di lavoruione del fsirtcoio 
in tuo all'utero. 

Preparazione dei mimrali. 

Uuasi liilli I minerali eli lurru clu: si (? scava no in lliili». 
tievono essere calcinali prima ai caricarli none lomaci lu- 

N p B B 

però minerali oerossiaati. nei nuan non occorre la lorre- 



aciiitc di insinuarvisi. 

Per lineala operazione delh natura i hanclii Iroppo man- 
ganifcri perdono una parte del mnnganio, che si separa 
sotto foma di leggerissima polvere nera, trasportata dal' 
Tacqua. 

Il manganìo talvolta si accumula sotto questa forma 
nelle cavità del minerale stesso. 

Nella Sliria ad Kisenhcrg il minerale dì ferro sp.ilico 
viene gettalo nelle l'ornaci fusorie senza calcinarlo; ma 
questa pratica È fondata sulla sua grande purezza, per la 
quale non occorre, come coi minerali spatici di &1^ loca- 
lità, di render meglio appariscenti le parti eterogenee da 
eliminarsi. 

La torrefazione di:i iiiinenili 6 adottata però (juasi ge- 
nuralraente in tutti i paesi d'Furopa. Da niialclie lerupo 
si ò introdotto l'uso di torrefarli in appositi forni verti- 
cali od orizzontali a riverbero, ove si fanno arrivare le 
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fiamme perdute degli alti forni, le quali hanno .sulìfìcienlu 
forza da calcinare lutto il minerale consumalo nell'alto 
fomOi doYe iriene introdotto ancora rovente. 

A. Vordemberg nella Stilla, vicino a Leobcn, nella kv 
riera del coide di Frìdaco, il minerale Bpalico viene torre- 
fiitto in forni verticali colle fiamme dd gaz dell'alio forno, 
e gettato in essi ancor caldo. L'alto forno ha cinque bu- 
colari, c produce 25 tonnellate al giorno dì ferraccio con 
aria riscaldala a gradi 180. 11 consumo ò di cliilogrammi 
238 di minerale e 84 di carbone per 100 di ferraccio. 

Qul'SIu sislema può essere applicalo in Italia con van- 
lagpio in alcune condizioni parlicolari , come per e- 
sempio quando si lianno a disposizione minerali di ferro 
oligisto di solilo assai puri e non troppo fusibili. I minerali 
ossidulati, come quelli di Cogne, Traversella, Zebriì, si 
fondono facìlmenle poco soUo la bocca del forno reale , 
prima di essere ridotti, e formano una specie di scorie 
difficilmente decomponibile. Non potrebbero c^^serc trattati 
et^nomicamente nell'alto forno, senza nduili do{jo tor- 
refatti in polvere mediocremente fina, e solfoporli ad una 
lunga macerazione. I minerali di questa specie vengono in 
Isvezia calcinati ad una temperatura molto elevata. Questo 
esempio dovrebbe essere imitato m Italia. 

I minerali di ferro spalico di tutte le epoche sono quasi 
getiernlmenle commisti nei giacimenti italiani con ma- 
terie eterogenee. Per esempio, i minerab in filoni e quelli 
in banchi nelle arenario rosse conirnirono di solito ve- 
nuzze di acido silicico, grani di materie sterili, qualche 
CTislallcllO di baritina, e non di l ado spruzzi di calcopirite. 
Queste sostanze non si possono separare che dopo la tor- 
reEozione del minerale, la quale le rende meglio appan- 
scenU, ed insieme rende più docili i minerali Messi al mai^ 
lello del cernitore. 

Non potrebbero quindi torre&rsi colle fiamme perdute 
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dei forni, per indi caricarli in essi ancora roventi. È 
dubbio inoltre se convenga trnspoi'tnre silTalli minerali dalle 
cave ai forni fusorii prima di torrefarli, onde far subire 
loro questa operazione colle fiamme perdute. 

II carbonato di ferro perde colla calcinaiione invasi chiusi 
il SSperlOO.Iraslormandosi in ossiduio di ferro magne- 
lìco; ma colla torrefazione nei forni soliti il ferro si 
peropsida, ed inollrc, stando esposto all'iimirlilA, si idrata. 
Perciò la diiìerenza dellit spesa dei h a^poni pel minerale 
crudo e per quello calcinalo ,-^i ridun iblic ad un 20 per 
100. Bisogna peraltro aggiungere il trasporto inutile dalle 
cave ai forni delle malerie sterilì sovrindicate, le quali 
ammontano per adequato dal 10 al 15 per 100. Ese- 
guendo la calcinazione del minerale colle iìamme perdute 
dei forni, si economizza, é vero, ilcombtistibila neceEsario, 
ma si incontra una maggiore spesa di un buon terso nei 
trasporti. Il combustibile per la torrefazione di una tonnel- 
lata di minerale costerebbe per media L, 1, 60, mentre 
ascendendo il trasporlo del minerale dallo cave ai forni 
reali per media L. 5 alla lonncllala, si avrebbe per questo 
titolo una maggiore spesa di circa L. 1,66, senza calcolare 
che le fiamme perdute non potrebbero essere altrimenti 
utilizzate. Non vi sarebbe quindi alcun vanla^iocol men- 
tovato sistema, quando non venga usalo in circostanze 
affano speciali. 

Espongo queste cose, perclié, in seguito all'Esposizione 
di Londra dello scorso anno, diversi industriali si sono per- 
suasi che il sistema di calcinare i minerali colle fiamme 
perdute costituisca un progresso da adottarsi generalmente, 
mentre invece può essere utile soltanto dove i boschi sono 
troppo distanti dalle cave. Ci6 che ù è detto dei carbonati 
di ferro in filoni ed in banchi nelle arenarie rosB^ può 
applicarsi anche a quelli giacenti in banchi negli sditi 
argillosi trìasici; se non che l'esperienza ha dimostralo 
4 



Digifeed Dy Google 



50 IHKEBALOCU E 1ÌEUU.DIIGU USL FEBRO 

U convenienza di lanciarli esposti all'acqua falla cadere 
a doccirt per lungo tempo sui mucchi di minerali calci- 
nali, per eliminarci pochi solfati che essi contengono, pro- 
cedenti da tracco di piriti, e per separare con questa la- 
vatura rccc(/s^(i (ii man^'aiiio, che viene trasportalo dalle 

Perciò non ]iulrcijl<c jii'r quest'ultima specie di minerali 
essere adottato l'accennalo sislcnia in uso nella Stiria, di 
calcinarli colle fiamme perdute, per farli cadere nel forno 
fusorio subito dopo estratti dai forni dì calcinazione. 

Pusum dei minerali di ferro. 

Il trattamento generalmente adottato pei minerali di 
ferro, come appariva dalla Esposizione di Londra, con- 
siste nel fonderli dopo torrefatti ìn forni reali alti da 
8 a 14 metri, secondo le qualità del combuslibde a di- 
sposizione delle ferriere. Le principali novi ti risguardavano 
più il modo di facilitare il caricamento dei forni reali, 
che la loro forma. Non si poterono raccogliere dati 
abbastanza sicuri, salvo che per alcune poche ferriere, 
circa i rapporti tra i combuMihili consumali e il ferraccio 
prodotto. .Alcuni l'orni l'cali della Carinzia, come iiuclh di 
Rauscher e comp., producono giornalmente circa 20 ton- 
nellate di ottimo ferraccio, con limitatissimo consumo di 
calzone di le^pa. Sessantacinque parli di questo carbone 
darebbero iOO di ferraccio. Ha à altrìbuisce questa forte 
economìa di carbone più alla grande purezza di minerali 
spatiù adoperati, che a forme spedali delle fornaci, quan- 
tunque queste diversifichino dall'ordinarìo per una mt^ 
giore vaslità, e per aver due bucolari invece di uno, 
come si usa generalmente ove si adoperano carboni di 
legna. 11 l'orno reale di Gemmo nella provincia di Brescia, 
che, avendo a disposizione minerali spalici di ottima qua- 
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liti, in parie decomposti naturai tu ente , limasi nelle 
condizioni più adatte n ridurre al minimo il consumo di 
carbone, non ra^iunge l'economia di quelli di Rauscher 
e compagni nella Carinzia, poiché consuma 75 di car- 
bone per iOO di ferraccio. Sarebbe utile il tentare di mo- 
dificare questo Tonio sai sistenia dì qneHo della Stirìa, 
onde mettere in chiaro da che realmente dipenda l'indicata 
economia. Non crederei però conveniente di variare Ìl 
sistema da me introdotto sino dal 1840 nella costruzione 
della camicia, fatui con impasti refrattari] artificiali, com- 
posti di sibille apire e di quarzo calcinati a color bianco, 
macinati e legali insieme da argille apire crude, in dose 
appena sufficiente per dare solidità all'impasto. Essendo 
già fortemente calcinata la maggior parte dei materiali a- 
doperati, il riscaldamenlo dello fornaci ri»^pcfi r.ipiilissìmo; 
inoltre, polendosi variare i componenti, si |juò far prcdo- 
minareoraia silice, ora l'allumina, secondo che iminerali 
da trattarsi producono d'onlinario scorie acide o basiche. 

Qualora l'accennata economia di carbone dei forni sU- 
nani non fosse dipendente da speciali qualità del mine- 
rale adoperato, e potesse quindi ottenersi generalmente 
an<^e fra noi, scomparirebbe in gran parte la dìffereiua 
nel costo, dipendente dal prezzo del combustibile, tra il 
ferraccio italiano a carbone di legna e quello inglese a 
carhon fossile. Di fatto in Inghilterra per produrre un 
quintale di ferraccio si consumano tre quintali di carhon 
fossile, che costa L. 0,71 al quinlalc metrico poslo ai forni 
reali, e quindi si iia la spesa di L. 2,10 per ogni quin- 
tale di ferraccio, e da noi coi carboni di legno, valu- 
tandoli a L. 5 al quintale , si avrebbe la spesa di tre 
quinti di questa somma, e quindi L. 3 per ogni qumlale 
di ferraccio prodotto. 
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OfHTf Bsiaii ini eoanail dai ondnuftlUU niUa eoimnioM 
dil famwolo Ut IBno swnwiitUa. 

Non fu possibile di l'accogliere nelle notizie relative alle 
esposizioni Tattc dalie diverse na/.ioni alcun dato circa i 
consumi di comLusiibiii nelle ferriere, specialmente ove si 
lavora in forni a riverbero con gas di torbe o di carboni 
di legna; perciò non si possono fare confronti. È però evi- 
dente clic i forni a riverbero alimentati dal gas di carbone 
sono i piò economici pel combustibile. Infalti a Dongo, 
come siè detto, fioltun^ono 1000 cliilot'rammì di taglioli, 
colcoiisiiriio (li soli 1-192 cliilogramiiii di carbone, mentre 
la conversione dei taglioli in ferri finiti si eseguisce colle 
iìamme perdute procedenti dallo stesso carbone. 

Si migliorerebbero di mollo le condizioni della fabbri- 
caidone del ferro coi forni a gas di legna e torba, o dì 
sola (orba, quaado si adottassero i forni detU rigmeratitri 
di Siemens, e ancor m^lio coU'adotlare il sstma ia uso 
ìa qualche ferriera nella Stiria, nella quale ei é invertito 
il sistema di estrazione dei gas dai rigeneratori. Questi 
hanno la solila forma, ma l'aria destinata alla combustione 
imperfetta delle iegne o delle torbe per conveilirle ìn 
gas ossido di carlionio, \n\i:ci: d'tssere inif^Iliita nella 
parte bassa dei gi'ii.-i';ilon\ csh-alli i jias n\:\hi parte 
superiore, vicino ;il cumioilo ili tai ii aiiicnli), ii\ii>llula a 
mela altezza del iicnnralorc iiitdiaiiLe diM'rsi biiccolari 
posti all'indirò. 1 vapori di acqua c l'acido carbonico, che 
sempre accomitagnano i gas prodolli dalle legne e dalle 
torbe nel sistema comunemente in uso, diluiscono, per 
«osi esprimermi, i gas combustibili, e ne rendono le Iìamme 
poco attive. Col nuovo sistema il generatore è cbiuso in 
alto, ed ha la bocca di scarico dei gas nella parte bassa ; 
questi sono quindi costretti , per recarsi nel forno a rìver- 



CONSONO DEI COMBOSTDIU E FORHI RIGBHIRATOHI 



53 



bero, di attraversare le sostanze combustibili in ignizione, e 
con ci6 r acido carbonico si converte in ossido di car- 
bonio, e ! vapori d'acqua ri decranpongono, producendo 
ìdn^no ed ossido di carbonio. Questo processo nei suoi 
effetti corrisponderebbe a quello dame indicato nel citato 
lavoro per rendere molto combustibili i gasdcì forni reali 
preaallabocca. Per una eguale quantità d'aria inìclUila nei 
generatori, ii consumodcicombustibilideve essere notabil- 
mente maggioro; ma la quantità dei gas combustibili verrà 
aumentata di molto, in relazione alla quantità sviluppata 
di acido carbonico e di vapori d'acqua. Perciò potrà e?;cre 
diminuila la quaiililà d'ai'ia da inicllarpi nel (T'^noratore, 
riduceniio in corrispondenza il consimiu in esso dei com- 
bustìbili solidi, col vantaggio di avere a disposizione 
gas di combustione molto energica, in luogo di gas 
prodacenti fiamme poco riscaldanti, le quali sono la causa 
per cui il ferro riesce lavorato imperfettamente nei forni 
a riverì}en>, sicché è difficile ottenere con essi ferri 
paragonabili a quelli ottenuti con forni alla contese ed alla 
bergamasca. 



Dai forni detti RIIlENERATOItl dei ilgnorl Uraieni. 

Il sistema ideato dai signori Siemens, di cui sì ò fatto 
cenno, por riscaldare economìcamenic i forni apuddler, 
come qualunque altro forno in cui sia necessaria una 
folle temperatura, consiste es^cnKialnicnti; in ciò, che la 
combustienc dei carboni fossili o delle lifinili si effettua 
con aria non forzata, la quale penetra solfo un graticcio 
inclinato, tennto sempre ben provveduto di combustibile, 
caricato dall'alto per mezzo di un imbuto. La parte più 
elevata del combustìbile, per azione del sottoposto calore, 
distilla sviluppando i diversi carburi d'idrogeno conte- 
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nuli, mentre la parto sottoposta immediatamente, già in- 
candescente, trasforma in ossido di carbonio l'acido 
carlionico sviluppalo dalla combustione del combustibQe 
che tocca il graticcio, e che è iti coniano coll'aria at- 
mosferica. Il miscuglio di vapori e di gas, in luogo di re- 
carsi immediatamente al forno a riverbero, passa in ap- 
posita camera tra gli inlerstizii di un mucchio ordinato 
a traforo di mnlloni stati arroventali dalle fiamme perdute 
che escono dal forno a riverbero; dopo ilV-scrM in tal 
modo fortemente riscaldalo questo miscuglio, chiamalo 
dalla corrente ascendente di un camino elevalo, penetra 
per un canale apponilo ne! forno a riverbero; quivi s'in- 
contra con aria stata del pai i riscaldata, passando per 
nb' altra camera ripiena egualmente dì mattoni stati ar- 
roventati come nella prima, e si accende producendo 
una elevatissima temperatura. 

Di queste camerette a mattoni ve ne sono quattro; 
mentre due si riscaldano colle fiamme perdute del forno 
a riverbero che si portano al camino, chiamatevi dalla 
corrente ascendente, le altre due già riscaldate danno pas- 
saggio, l'una ai gas combustibili, e l'altra all'aria atmo- 
sferica destinala alla loro combustione. Tanto l'aria at- 
mosferica, quanto ì gas combustibili, sono chiamali dalla 
co iTcn le attivata dal camino, in direzione opposta a quella 
delle fiamme perdute, e ciò succede per effetto di ca- 
nali muniti di ventole, che permettono dì darvi la direzione 
che si desidera. 

Dopo un quarto d'ora cbe le due camere a mattoni 
hanno servito a cedere calorico ai gas combustibili ed 
all'aria atmosferica, bisogna cambiare il registro delle 
ventole, per introdurvi di nuovo te fiamme perdute, to- 
gliendole alle altre due camere, le quali in questo spazio 
di tempo hanno già assoiiiito tanto calorico da rendere 
elevatissima la temperatura dei gas e deirarìa atmosferica, 
che vi si introducono. 



HETODO CBENOT 



Questo sistema ói forni, pel quale olteiiDero patenti nel 
1861, è chiamalo dai signori Siemens forni rigmeralori. 
Lo scopo, come si vede, 6 di utiliiziuv di suovo il ca- 
lore che sfngge dai forni a riverbero, e a cai si dà il 
nome di fiamma perduta. Con qnesto sistema di forni à 
giunse in alcuni ca!Ù ad economizeare più di una meli 
del combustibile dapprima impioto in alcune of&cine. 

Del trattamento dei minerali sol metodo Chenot. 

II catalogo ulfìciale dell'Esposizione indicava al N° li 
(Francia) la mostra dei ferri ed acciai fabbricali col metodo 
Chenot, ma verso la fine dell'Esposizione non erano an- 
cora slati presentati. Anche dopo reso industrialmente 
applicabile il processo Beaeemcr per fabbricare acciai in 
pezzi di gran mole, il processo Chenot non ha perduta la 
sua importanza. Può essere applicato andie a minerali 
che non «ano prìn di sostanze pietrose, come occchto 
per fabbricare acciiù colla spugna di ferro imbevuta di 
carburi d'idr(^eno, e fusa in crogiuoli. Mescolando il mi- 
nerale in pezzi piccoli con carbone di legna minuta, e po- 
nendo il miscu^'lio in cilindri di li.Tro investiti cslerna- 
menle dalle fiamme perdute delle fucine, si alliverelilie in 
poco pii: di un'on la riiluziotie del minorale di ferro, 
rome jmó raceojjliersi da alcuni d;iti esperinii'iilali da me 
trnvali. Ora ,=e si carira nei cilind.i itiveslili dalle lìamme 
perdute il minerale occorrente per fare un ni:iF=i'llii nelle 
furine basse a fuoco apcrlo, facendo disi emii re uf^l ern- 
giuolo la carica di minerale ridotto in i--pni;na lineerà 
rovente, si potrà, coll'aggiunta dì opportuni fondenti, ot- 
tenere i masselli assai speditamente, con molla economia 
di combnstibili. Questo modo di produrre il ferro sodo si 
accosterebbe al sistema catalano, e ne avrebbe lutti i van- 
taggi, sema l'inconveniente del grande consumo di combu- 
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slibfle necessario per disosndare all'aperta il minerale di 
ibrro, e senza quello dì minerali che, sfiiggrado alla ri- 
duzione, si convertono in iscorie. Sono in lUdia molti 
luoghi alpestri dove abbondano i boschi e ì minerali, ma 
non preseatano tutto quanto occorre per poter istituirvi 
ferriere d'importanza. Questo mezzo, quando venisse 
coronalo da risultati veramente pratici, varrebbe a dar 
vita anche a varie delle pììi remote vallale. 

Proceuo Besismer par ferri iodi. 

Non mi resta ora a parlare clic del pi'occ^^so Bcssc- 
mer, col quale in bvezia si otLicnu abitualmente a pia- 
cimento tanto l'acciaio quanto il feno, il qual processo 
introdotto in Francia nella ferriera di M. W. Jackson a St- 
Seurin sur L'Isle, è stoto sottoposto a seri! studidal profes- 
BoreFremy, col sasudio dello stessa proprietario della fer- 
riera e dell'ingegnere delle miniere signor De Cisancourt. 

Ha questo processo essendo particolarmente utile sino 
adora per la fabbricazione dell'acciaio, ne parlermo in 
s^uito. 

CONVERSIONE DEI FERRACQ IK ACCIAI. 
Melodi di fabbricazione, 

I principali metodi sino ad ora conosciuti per ottenere 
acciai commerciabili vennero rappresentati all'G^osisùone 
da campioni di acciai greggi e di acciai lavorati in ameu. 
Gli acciai prodotti con questi metodi po^ìsono essere clas- 
nficaticome segue: 

Acciaio detto omo^etKO, di cui si vale il s^or ytbìu 
worth pei suoi |celebrì cannoni, fatto, per quanto si asse- 
risce, col fondere inrieme ferro svedese con sostanze car- 
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bonìDse; i molto malleabile e taiaoe, « contiene meno 
cari)onio deiraceiaio eomone; 

Acciaio svedese di Beatna, fobbricato ool fondere in- 
denne in croginoli li minerale di ferro ossìdulato puris- 
simo di Bispbei^ nella Svezia, misto con carbone di le^a ; 

Acciaio esposto da Rcttig, Svezia, ottenuto col fondere 
insieme ferro cilindralo e ferraccio a carljone dì legna. 
Il miglioro vien visnilulo 100 lire al quintale; 

Acciaio cspiiftln dui siijiìor iloKor Price di Loìidra, ot- 
tenuto col luDtlei-i^ iì.'no cilindralo e rerraccio a 
coke alfiiialii; col qualt^ affinamento lo si libera dal silicio 
e da altre impurilù; 

Accitiio Wolfram, ottennio col fondere insiemi' ì'aci. ìaio 
col wolfram. I giudizi sono vari sull'utilità di questa ag- 
giunta, come si é veduto ; 

Acciaio Kmpp di Essen, del quale venne fatta una mo- 
stra, veramente splendida, di enormi perai senza difetti. 
Secondo un articolo del Times 1863 , si fabbrìcberebbe 
in forni ariverbero, con ferraccio lamellare della ferriera 
dì Musener e comp. L'acciaio ottenuto viene rotto ed as- 
sortito, e rifuso in crogiuoli, contenenti 70 libbre di ac- 
ciaio, e dei quali se ne pongono al pib 24 in ciascuna 
fornace. Quando occorre fare la fusione di grossi pezzi, si 
adoperano molti crogiuoli, i quali vengono riscaldali con 
tale uniformilù, che ad un dato punto tutti ronteni^ono 
l'acciaio portalo allo stalo di fusione. Si levano alloi a con 
celerità, e nello stesso tempo, tulli i crogiuoli dalle fornaci, 
e se ne versa il contenuto in un grande serbatoio, ove il 
metallo si rende omogeneo, ed indi lo si cola nelle forme. 
11 piCi grosso pezzo esposto venne tagliato in due per 
mostrare l'omogeneità della massa; pesava SI tonnellate; 

AcdiUo di fucina, fabbricato cogli amichi metodi in 
fuochi bassi, secondo il quale si fonde il ferraccio lenta- 
mente, indisi lascia il bagno in riposo per qualche tempo. 
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e quando é ridoUo allo stalo pastoso, si rormaao ì masselli 
per attaceamenU) ; ma per o^i fuoco di fucina non gì pu& 
labbrìcare che un quintale di acciaio (,tc^Ìo al giorao. 

Nella Stirìa e nella Lombardia si fabbrica molto ac- 
ciaio con questo metodo, Noll'ofiicinadel signor Francesco 
Mayre Waasen nella Sllria, l'acciaio otlcuulovien fuso in 
crogiuoli per renderlo omogeneo. Per eseguire quest'ope- 
razione colla lignite, si è introdotto il forno rigeneratore 
di Siemens, e la si adopera nelle proporzioni di tre parti 
per una di acciaio fuso. lu i^oi giorni utili della settimella 
si fondono da 5 a 0 tonnellate di acciaio. 

Acciaio Rivolse : è ottenuto col fondere mille chilogrammi 
di ferracùo in im fuoco aperto con caitoni di legna. 
Raggiunta la fuuone sotto vento, si mescola il bagno, e 
quando il metallo incomincia a farsi denso, se ne riuniscono 
1 grumi per attaccamento, onde formare il massello. Questo 
sistema sarebbe economico, quando si potesse convertire 
in acciaio lutto il ferraccio impiesrato : ma l'acciaio di 
buona qualità non eccede il venti prr cenlo. il resto è 
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dell'aria, e di pi'omuovei e la moderala decarburazione pift 
per azione delle scorie, cui viene a^unto sai marino e 
ossido di manganio. che per quella del vento. 

AcctMO di cemetiiamne. Gli Inglesi furono i principali 
«sposilon di questa specie di acciaio. È ottenuto col de- 
porre entro grandi casse m muratura refrattaria sbarre 
ài ferro di pnma qualità, svedesi o di Low More (lunghe 
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3 melrì, grosse un centimetro e mem, e laiche da 7 a 
8), in islrati altemaU con carbone in polvere. Queste casse 
sono febbrìcate entro grandi forni a riverbero, nei quali 
circolano le fiamme distnbuìle equabilmente. Ln molte 
di vagoni sono falle con questo acciaio senza fonderlo. 
Per la coltelleria e per altri usi viene rifuso entro cro- 
giuoli, onde renderlo omogeneo. Per oKiinere gli acciai più 
perfetti, si fondono separai ai non le i pezzi clic li:mno me- 
glio subito la ccmentiiziojR'. Questo metodo licliieilc un 
consumo grandissimo di carbun fossile, e non può e.-^nre 
Utilmente introdotto che nei pac^^i ricchissimi di questo 
combustibile. 

Proceuo Bessemer. 

Ci resta ora a parlare più specialmente del processo 
destinato, forse tra non molto, a fare scomparire dalle fer- 
riere gran parte dejjli aniiclu melodi di fabbricare gli ac- 
ciai, voglio dire del processo Dessemer. 

La pratica applicazione di questo processo costò al sig. 
Bessemer grandi somm*' ed immensi sforzi; e soltanto le 
ricerche chimiche fececo conoscere pcrchi; in nioiii rasi 
esso fallisce. Si vcrilicò clic un millesimo .li zrdfo li;i.<ta\aa 
rendere Ìl mrlidln fra^^ilc ii ciildo, ed un millcsim.> di fo-roro 
bastava a renderlo fra-ile a freddo, Si adi.llò quindi in ^ulle 
prime di adoperare ferraccio svedese didl;t luijiliui- qualilà 
per acciaio; con ciò il buon risullatu dell'operazione trovassi 
assicuralo. Si adoperarono indi in Inghilterra ferracci fatti 
con minerali ematitici i più puri, che ibmirono buoni 
prodotti. 11 processo contaste nel fondere ìl ferraccio in un 
forno a riverbero, enei versario in una caldaia di lamiera 
fatta a foggia di una storta da distillare, investila intema- 
mentedi argilla refrattaria, cbereEÌsle a tredici o quattor- 
dici liinoni: questo intonaco é facile a ripararsi e a rinno- 
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varù. La caldaia, che porla il nome di convertitore (conver- 
tar), è montata sopra assi, onde poter inclinarla a ricevere 
il ferraccio taso. Dopo la carica draddriiiaìnniodo,Ghe 
l'aria, la quale è iniettata con nna pressione di una a due 
atmosfere per un doppio fondo, penetra dalbnsso con forza 
per SO piccoli buchi, i quali durante l'inclinazione della cal- 
daia trovavansi sopra la superficie del metallo. L'aria, au» 
menlando di vidume, si divide in plobuli, e si sprigiona 
aUasupiTlicie cui vìdIch/ii, miiakLindo grande quanlitàdi 
metalle Hmdu, clic nciidu in.'lla peiilola. L'ossigeno del- 
l'aria produce la combustione del carbone contenuto nel 
ferraccio, ed ossida tutte le sostanze slraniorc, in ispecìe il 
silicio, converlendolo in acido silicico, il qualpsi combina 
all'ossido di ferro che si abbrucia in piccola quanlità. Il 
grande aumento di temperatura che acquieta il metallo Ò 
dovuto in parie alla combustione del carbone, del silìcio e 
di piccola quaniiià di ferro, ma specialmente allo svolgi- 
mento di calorico prodotto da tale combustione ncirintcmo 
stesso della massa sopra innumerevoli punti, il quale non 
trovasi esposto a facile dispersione. La misura del grado 
di decarburazione del ferraccio è determinata dalla quantilà 
di piedi cubici d'aria iniettata, segnata sopra un quadrante, 
sicché può ottenersi con ferracci identici ogni qualità di 
acciaio colla massima precisione. 

Tosto che l'acciaio e giunto :ì1 grado voluto di decarbu- 
razione, dopo 12 a ib minuti .ci fa inclinare la pentola per 
versare il contenuto in una caldaia da gettatoli, sospesa 
ad un bracino d'un torchio idraulico, che si fa girare suc- 
cesravamenle al di sopra delle forme. La caldaia ha sul 
fondo un foro chiuso con tnncdolo d'argilla, che può al- 
iare eoa una leva pw dar passalo al metallo liquido che 
discende tranquillamente nelle forme, le quali vengono 
riempiute succesàvamente, chindendo ed aprendo il btico 
mede»mo. 
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Tanto il ferro come l'acciaio ottenuto con questo pro- 
cesso hanno la particolarità di essere molto malleabili e di 
una grande tenacità. L'acciaio Bessemer, esperìmentalo per 
la forza tensile, sopportò per pollice quadrato, misura in- 
glese, il peso di libbre inglesi 162,970, resistenza die non 
è pareggiata da nessuno dei migliori acciai. 

Con questo processo possono ottenersi m.n^^n ^'randis- 
simcdi acciai e di ferri affatto omogenei, senia lo cosi dette 
paglie, che sono vene dì ossidulo di ferro, rorniiilesi alle 
superficie dei pezzi durante la loro lavorazione coi me- 
todi ordinarli, e le quali riescono poi imprigionate nella 
loro massa e ne distraggono l'omc^nellà. Occorre però 
di anenirs, che i modelli di acciaio Bessemer presentano 
talvolta alcune discontinuità verso la superlìcie, per effetto 
del rapido raOreddamenlo del metallo, quando nel cadere 
nelle forme ne tocchi le pareti prìma di arrivare nel fondo 
dì esse. Alira causa di discontinuità sono i pori, che tro- 
vansi nella sua massa. TalTolla coUaba^uraa caldo scom- 
paiono intieramente; talvolta sene vedono sempre le trac- 
ce, specialmente quando i pezzi vengono ridotti a Incido. 

Applicazione alle ferriere d'Italia del proceBio Bessemer. 

Tra gli oggetti che fermarono ma^iormente l'allenzione 
del pubblico nel palazzo dell'Esposizione di Londra, ntìta- 
vasi particolarmente la mostra fatta dal signor Bessemer dì 
SbefGeld, che rappresentava il suo celebre processo per 
convertire il ferraccio in ferro ed in acciaio, mediante ht 
semplice anone dell'aria compressa. Vi erano pure uniti 
campioni di tutti gli arnesi che possono fugarsi col me- 
tallo ottenuto. Questo processo è di molta importanza, spe- 
cialmente pei p.iesi che, come l'Ilalia, mancano di carboni 
fossili, e sono perciò costretti a limitare la produzione del 
ferro e dell'acciaio secondo le produzioni annue di carboni 
vegetali fomiti dalle proprie selve e macchie. 
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Il comm. DevlDcenzi, Re^o Commissarìo generale per 
l'Esposizione di Londra, ben comprendendo i grandi van- 
taci che deriverebbero all'Italia dall'introdunone di que- 
sto processo, ove i ferracci che si producono fossero a ciA 
adatli, vaiilaggio tra i (lualiè principalissi Dio quello di ren- 
dere posjiliili^ in paese la fabbricazione iloUe armi di ogni 
genere necessarie alla dilesa nazionale, volle convenirsi col 
signor Besse me r per ottenere che i ferracci italiani fossero 
sottoposU al suo processo. 

La seguente Relaaonea stampa, slesa l'il ottobre 1862 
e pubblicata lo stesso anno, ci fa conoscere l'esito di tale 
esperimento. 

Reli'zioiie infanto agli rapn- ini cuti per la conversione in 
iicdaio ferrarci ilallmu' mi procc.'iso Ikssemer, fatti 
csajiiin- nclioffichuuìd signor Ìki,Kmrr a Sheffield dal 
lì. Comitiito it.iUano per la Eijwxizionc inlcniazionale 
di Londra. 

( La Commissione, composta dei signori ingegnere A. 
Ponsard, direttore dei Regii Stabilimenti a ferro di Toscana; 
cavalieri C. Pcrazzi ed E. Grabau, ii^gneri del R. Corpo 
delle Miniere, e presieduta dal comm. Devinccnzi, lìegio 
Commissario generale per la Esposizione internazionale 
di Londra, in adempimento della deliberazione presa dal 
R. Comitato di fare eseguire gli esperimenti per la trasfor- 
mazione in acciaio dei ferracci italiani col processo Bes- 
semer, si recò a Sheffield il di fi ottobre corrente, ove ai 
trattenne durante sei giorni, ed ora porge allo stesso R. 
Comitato la seguente relazione intorno alle prove latte ed 
ai risullamenli ottenuti. 

( I ferracci italiani, stati a questo scopo inviati al R. Com- 
missario, erano di tre provenienze. 
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f L'Ammìaistnuùone cointeressata delle RR. UGniere e 
Fonderìe in Toscana inviò : 

( Chilogrammi SOOO ferraccio grigio manganifero, 
» 3000 Irolato manganifero, 

> 3000 ili. grigio non-mangani fero. 

« 11 eav. Giulio Cni ioni, membro del R. Comitale, inviò; 
IT Chilogrammi 3000 fon-accio bigio del nuovo alto- 
forno di Valle Camonica, del signor A. Grt^gtirini, 

« Cbilogi'ammi 3000 fcn-accio Ivolalo dell'alio forno 
di Pisogne dd signor S. Damioli. 

' Finalmente le RR. Fonderie di Mongiana inviarono ; 
Chilogranuni 3000 di ferraccio grigio, 

> 3000 id. moscato, 

> 8000 id. bianco. 

t L'apparato del quale Si serre il signor Bessemer nella 
sua officina dì Sheffield èdella capacità utile di arca 1500 
cbil. di ferraccio ; Q vento ri arriva con nna pressione di 
nna atmosfera, e le quantità d'aria di cui vi u può disporre 
è di circa 34 metri cubi al minuto. La fusione viene fatta 
nel forno a riverbero, ed il combus^bile impiegalo è il 
carbon fossile. 

< ]1 modo di operane fu il medoiimo ]'cr tulli gli espe- 
rimeiili : ulIemiLa la fusionf del T'i raceio nel lunio a river- 
bero, e lercninalo il periodu di conversione mediante l'aria 
iniettata nell'apparato Bessemer , prima di versare il pro- 
dotto ottenuto nelle palloltiere destinate a formarne i mas- 
selli, vi si aggiunse circa il 7 per cento di ferraccio man- 
ganifero di Siegen, oppure di Toscana, stato preventiva^ 
menta fuso in nn piccolo scompartimento del tomo a rì- 
lerbero. 

c 1 risultati ottenuti e le pailicolarità di ciacnna ope-- 
razione, si riassumono nel seguente prospetto : 




Digiiizean/Coogle 




5 



66 MKKUUIGIA B KBULLDIUiU DEL FBHRO 

< Gli acciai che si ottennero coi feiracd manganirerì di 
Follonica sono riusciti di identica natnra, e le diverse 
prove di tempera, di stiratura, sia al grosso cheal piccolo 
maglio, ed anche al laminatoio cui vennero sottoposti, ne 
dimostrarono le ottime qualilù. 

( Lo stesso può dirsi degli acciai ottenuti dai ferracci 
grigi della Lombardia, per cu! riesce difficile il descrivere 
le particolarità che li distinguono dai primi. 

0 Di (piaiità un poco inferiore ai priiiù l isullù l'uceinio 
fahbricato col ferraccio troiaio di Lombardia, ed anello 
quello die si ottenne col ferraccio toscano, nella prova in 
cui, in fine dell'operazione, invece dì a^ungere fen-acdo 
di Siegen, si a^innse ferraccio toscano btaim, molto man- 
gauifero e crìsiallino. 

■ Il ferracdo motcato di Mondana dette acciaio di qua- 
lità inferiore; non si potè ottenere acciaio dal femcdo 
f^n^todiquellastessa fonderia; il bianco non venne esperì- 
menlalo, potendosi prevedere la calliva riuscita dell'ope- 
ra:JÌone. 

« ATIine ili mcltere in grado primhislriali italiani di 
csaminan' i ri^iillamcnli i lii' si dlti'iiiiiTO, la l'nmiiiissinnc 
hacredulri di l'-i'^'niiv pnltn i .'.uni nrclii, jum- con- 
Slaljirnt' riili.-ulit.'i, qiintlro cainniiii, Imitiiii' .li vai'in 

Olire, a ciò, e^^a stimò conveniente, di conservare alcuni 
masselli di ucciuio t,'re[,'[i;iu e diversi cionconi, alTmeliè Ìl 
Regio Comitato possa metterli a disposizione degl'industriali 
che gradiranno sperimentarli. 

( Dopo di aver dato questa succinta esposizione dei ri- 
snltamenti chesi ottennero, laCommissione credesuo de- 
bito di manifestare l'opinione che essa si è formata intorno 
all'importanUssìma questione dell'introduzione in Italia del 
processo Bessemer. 

< Inumcroà esperimenti, chevennero fatti, dimostrarono 
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ad evidenza, che ! femeci di Toscana e di Lombardia, e 

sovra tutto quelli mangani ferì, diinno ottimi acciai 
processo Bessemer. 

c Se benesi consideri che, grazie a questo processo, colla 
sola operai; ione di sottoporre per poclii minuti all'azione 
di una toi U: con eiilo d'aria il ferraccio in fusione, si può 
Oltcncre dai ferracci italiani ncriaio fuso di ottima qualità 
in masselli di qualsiasi dimiinsinnc, scnia consumo di com- 
bustibile, è ovtìo il renderai i onio ilfl j;ranilir^imo utile 
che dalla sua applicazione si' nv jioli'à ricalare ». 

Raccolgonsi dal surriferito prospetto ì seguenti fatti ca- 
pitali: 

D ferraccio di Follonica bigio delle maremme toscane, 
prodotto eoa miaerali dell'Isola dell'Elba, senza aggiunta 
di minerali manganiferi, subU'operazione regolarmente, e 
à ottennero massellt che à poterono liduire col cilindra- 
loio in ottime lamiere ed in otUmevei^ette stirate al ma- 
glio, col calo del 14 per 100 sul totale dei prodotto ot- 
tenuto ; 

Diedero buoni risultati anche i ferracci bigi, Irolalie 
bianchi crislallmt. ottenuti coli aggumin di minerali manga- 
niferi: 

Iferiaeci di Mongiana bijii non sono atli per questo 
processo, e quelli moscati fornirono masselli di qualità in- 
feriore: 

Dal ferraccio lombardo s;rigio si ottennero masselli 
che SI stirarono bene sotto il maglio, ma non altrellanto 
col cilmdraloio, col calo del 13 per 100; 

Il ferraccio lombardo troiaio produsse acciaio di buona 
quablà, ma col calo del 30 1|2 perlOO; 

Dal ferraccio lombardo trotatoc bigio, misto nella pro- 
porzione di due tcrei del primo, e di un terzo del secondo, 
SI ottenne buon acciaio, col calo de! solo 10 per 100. 
La differenza cosi riguardevole nei cali delle due specie 
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diferraci» lombardi é da attribuirsi alle direrse qualiti delle 
miniere trattate nei forni reali dell'Anione, da cui procede 
il ferraccio grìgio, e nel forno reale dì Goveno presso Pi- 
eoffiB , da cui procedono invece ì ferracci trolati. I mi- 
nerali trattati nel forno dell' Allione sono in gran parte Epa- 
tici, natu l'alni eniG decomposti, e solo mediocremente man- 
ganifen ; qufilli Imitali nel forno di Goveno sono invece 
ancora inlKTamenlc allo slato di ferro carbonato, c molto 
pili ricrhi ili maiiQ;iniii. ed inollri; conleng;ono dissnniinala 
la liaiilina. 

11 grande calo siiiiilo dui ferraccio di doveno dipende 
evidentemente dalla imperfetta sua fusione nel forno a n- 
veitero. Infetti il ferraccio di ([uesta procedenza: trattato 
nelle fucine a fuochi aperti, non si rende perfettamente 
liquido, ma si squaglia soltanto e con lentezza. PeraA 
questo ferraccio prende natura con IkcililA. Mescolate m- 
sieme le due qualità di ferraccio, il ferraccio facilmente 
fusibile indusse la perfetta fusione anche nell'altro poco 
fusibile. 

Appena si conolilicro i risultali di questi esperimenti, 
ilsig. Silvio Daiinoli, il principale compadrone del forno 
reale di Goveno, m p; e-io ;id eseguire eppcrimenti per ot- 
tenere fi'iTaccio 11111 liquido, e si raERiunsc Io .wopo col 
1 adoperare duu ^pecn; distinte di minerali, uno del banco 
più basso della (.'uicilura nel Sentilo (scisto argdlo.sotna- 
sico) poco iiKiiigaiiilero. e 1 altro del banco nella sene su- 
pcriore ad esso, alquanto più manganifero. Si fece inoltre 
una mondatura più esatta del minerale, per escludem più 
che fosse possibile la bantina, la quale, decomponendosi, 
cede dello rnlfo al ferro , e si resero più abbondanti 
le scone. Si ottenne ferraccio capace di una grande liqui* 
dità, e cristallizzato come quello di aicgen c della Stina. Il 
prodotto di questo forno reale, clic prima era poco atto 
per la labbrìcaiione dell'acciaio, non essendo possibile di 
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indurirlo colla lempera, acquistò con questa modificazione 
le proprietà di buon rerraccio da acciaio, il qual risultato 
dipenderebbe dalla eliminazione delle sostanze capaci di 
fornire zolfo al ferraccio, e di una maggior liquiditi delle 
scorie. Secondo notano gli ii^^eri del Corpo delle Hi- 
niere di Francia, i mgnorì professori Gruner e Lan, nella 
classicaloroifemon'a sullo stato presente della metallurgia 
in IngbilLerra, pubblicala a Parigi nel i862, il processo 
Bessemer presenta due varianti. La prima vananle équelta 
adottata ancora a Shelfìcld. di decarburare il ferraccio 
oltre il limile desideralo, por alimentare indi la carbu- 
razione al |ninlo vchilo coU agitinngerc ;il melallo m fu- 
sione certa quantilJi di ferraccio puro mollo carburalo. 
Si dà la preferenza a quello cnstallizzato oltcnulo da mine- 
rali spatict, e questo sistema e aeuaio oai Disegno ai ouenere 
la massima depuraùone del metallo, quando si opera con 
férracci ottenuti coU'arso di litantrace. 

L'altra variante è quella adottala in Isvezia, dove d hanno- 
a disposizione ferracù assai puri, e consiste nel sospen- 
dere la decarburazione, tosto che è giunta al punto deside- 
rato per ottenere l'acciaio, senza oltrepassarlo. Spinta la de- 
carburazione all'ultimo limite, in Isvezia si ottiene ferro 
fuso. II calo medio dell'operazione arriva al 20 per 100 
tanto in Isvezia che in Inghilterra, dove si fanno 4 o 5 opera- 
zioni nelle 24 ore, a causa delle riparazioni specialmente 
dei bucolari delle pentole, ove si eseguisce la decarbu- 
razione. 

11 consumo dell'aria iniettata viene calcolato a 14 metri 
cubici al minuto e per ogni tonnellata di ferracdo con- 
tenuto nella pentola. 

I suddetti professori asseriscono che le spese ascendono, 
tutto compreso, per mano d'opera, riparazioni, ecc., non 
calcolando perfl il tributo all'inventore del processo, nè i 
cali del ferraccio del 30 per 100, a L. 30 alla tonnellata 
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di acciiiLO, 0(1 a L. 40 quanJo ìn luogo di liccvci'e il fer- 
raccio dai torni reali, è rifuso nei l'orni a riverbero. 

I niapselli di acciaio Dcppcmcr fabbricali in Isvezia ven- 
gono in gran parte esportati gregei in Inghilterra per es- 
sere cilindrati. 

Concludono gli autori della, citala Wmoria col dichia- 
rare, che essi riconoscono che la fabbricazione dell'acciaio 
piiddhlo, non meno clie quella del feiTO pudiìtato acciaieso, 
devo esseri; smessa e soppiantala dal sisi oni a B esserne r. 

A quoslQ indicazioni degli ingcgneii francesi, per me- 
glio [iir ciiMosi src rinipnrlan^a dcll'aduzioiie di questo 
sislein.i in l'.ili^i, <l,.vr :ilil>oiid:iiio iHiiini niiiu-rali di ferro 
al pari rlu- in IVaiiria, ;i;;yiiiri^eRi In l'onclusioiii dcdolle 

slODia, r. (ia r^]i(i;lc iii"'iri>rrclleri[ii r,i|ipoilii inserito 
nella piibltlicT/iiiiii' iiiliinliUa: lìitppnr/s di's )()cik/ì,v.< de 
la Serlioit Frniìraùf dii J'ir;/ iiilcrualimial sur l'im-Km- 
blcdc l'Erposilion de Londra, 1862: 

l''L'acciaio Besseraer(dicc Fremy), convenientemente 
preparalo, possiede lutto le qualità che t'induslria, la guerra 
e la marina possono esigere nell'acciaio fuso in grandi 
masse : è omogeneo, piii duro e più resistente del Terrò; 
pud, secondo il modo di Tabbrìcazione, essere prodotto a 
tulli i gradi di durezza ricbicsli ; diviene duro colla tem- 
pera; si può saldarlo c lavorarlo al fuoco con maggiore 
facilil.'i che l'acciaio fuso ordinario. 

2" L'acciaio Dcsscmcr, che si produce sempre ad una 
ìemperatura elevala, è fluidissimo al momenlo dulia sua 
formazione; non contiene nella sua massa clic un piccolo 
numero di bolle ; versalo in forme, riesce facile il dami 
.già una prima sagomatura, che si può perfezionare in se- 
guito quasi senza cali, col maglio e col laminatoio. 

3° L'aOinazione per acciaio col metodo Bessemer à 
•divenula una delle operazioni le piiì semplici della me- 
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lallurgia ; 6 compiuta in pochi minuti, ed anche da mani 
inesperte; presenfa ìa regolarità d'una reazione chimica; 
non dipende da speciali praticlie, nè dairab!Ut& dell'ope- 
raio ; e tien luogo di tutte le operazioni che costituiscono 
l'allìnazione per feito, la cementazione e la fusione a cro- 
ginolo. 

4*1 convertitori Bessemer dànno facilmente, secondo 
la loro capacità, 1,000, 3,000, 10,000 Jiilogr.di acciaio 
ftiso ; combinando insieme più apparecchi e riunendo i loro 
prodotti, si possono ottenere masseenonni d'acciaio fuso. 
Un'oflicina Bessemer con due convertitori di 3000 chilo- 
grammi ticn luogo di selle Taochì d'alBnazione, nove fornì 
a pudiUer in lavoi'o per 24 ore, e trecento crogiuoli per la 
fusione dell'acciaio. 

5° Quasi tulli i ferracci francesi procedenti da buoni 
minerali fusi coll'arso o col carbone di legna possono dare, 
trattati bene, un eccellente acciaio Bessemer. 

O'II consumo del combustibile, che ètanto considere' 
vole nelt'affinazioae del ferraccio, nella cementazione e nella 
fusione dell'acciaio nei crogiuoli, è in certa maniera sop- 
presso nell'adi nazione Bessemer, Si può infatti raccoglierò 
il ferraccio liquido all'escita dei forni reali, e mettere in 
moto le macchine soifianli con una forza idraulica. Se si 
giudica più vantaggioso di fondere con forni a riverbero il 
ferraccio da introdursi nel convertitore, il consumo del 
combustibile ascende solo alla metà del peso del ferraccio. 
Questo consumo nel processo Bessemer, comprendendovi 
il riscaldamento degli niiparati, non giiinjji^ ad olio di!CÌmi 
del peso dell'acciaio ollcnuto, mentre ncll'anliro metodo il 
peso del combustibile impiegato e di sei a selle volte mag- 
giore del peso dell'acciaio prodotto. 
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Alcnne iiae anlle rUonne delle leirìerg in Italia, laggerlte 
daU'aiame della EipoBìiione di Landra. 

Nella valle d'Aosla, in Lombardia, in Toscana e nelle 
jirovincie mcritlionali, prima della libertà di commercio, 
una gran parte del ferraccio fabbricalo veniva convcrtito 
in lame, lendini, barre, ecc. Adottato il principio del libero 
scambio, i noslri mercali furono toslo inondati di ferri in- 
glesi diluite quesle specie. Quantunque, il più delle volle, 
si trovino in commercio ferri di calava qualità, pure per, 
un grande numero di usi possono servir bene ; ma gli 
speculatori e gli op^ slessi, per ottenere illeciti guada- 
gni, ne fanno uso anche in opere ove la buona qualità del 
ferro è indispensabile. Si videro lavori fatti con questi 
ferri mal rìesciU, mancanti di robustezza, come chiari da 
impalcature schìanuie, vet^he e barre che non si pote- 
rono saldar bene, senza parlare di altri inconvenienti. 

In conseguenza di questo slato di cose, si ò introdotto 
l'uso di prescrivere in molli contralti d'impiegare ferro 
ilaliano, di cui vi sarebbero ricerche di molla importanza, 
se il prezzo fosse alquanto piii moderato. 

Questo prezzo, per la carezza dei combustibili vegetali, 
non potrà diminuire che coli' adottare sistemi di fabbrica- 
zione più economici per combustibili di quelli orainnso. 
Essi dovrebbero anche essere per la loro bontà riservati 
per gli oggetti che richiedono cure speciali e molla mano 
d'opera nella loro fabbricauone. Per tal maniera si as^- 
ourereUiero ricmhe per tutta Italia superiori alla prodn- 
àone. Siccome questa^ come vedremo, non potrà essere 
per lut^o tempo ancora pari al consumo , cosi il com- 
mercio estero supplirebbe alle deficienze, ma occorrerebbe 
far in guisa che questa dipendenza dall'estero sì limitasse ai 
ferri comuni di poco valore. 
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Riguardo ù modi di ottenere il buon mercato nella fob- 
brìcauone del farro, ecoDominando i combustibili, ci ap' 
poggeremo a quanto venne esposto nel parlare della pro- 
duzione delle altre naiìoni; converrà quindi: 

1° Estendere e perfezionare la fabbricazione di og- 
getti modellati in prima fusione. La dilla Dietrich (de) Q 
compagni, a Niedcrbronn, espose oggciti di delicatissimo 
disegno in ferraccio di prima fusione, miriibiliiicnle ese- 
guiti. Diverse ferriere nella 'i\t!7.ì;i fabbricano i'i-i:lu>iv;i- 
mente, per conto di Governi eiluti e di |)riv;Lli, c;iniioni 
inferracelo di prima fusione, di una grande solidità. Per 
le prove fatte della grandissima resistenza dei ferracci che 
si ottengono nella ferriera dell'Àllione e di Gemmo nella 
valle Camooica, si ha la sicurezza che i cannoni fabbri- 
cati all'uso svedese, diretlamente in dette ferrìere, potranno 
reggere al confVonlo cogli sveden, dei quali, posti ai no- 
stri arsenali, non costerebbero certamente di più. Fab- 
bricandoli in paese, non si correrebbe più il perìcolo che 
i cannoni commessi hi vista d'una guerra, non vengano 
consegnati clic dopo conchìusa la pace; come è accaduto 
nel 1859. 

I ferracci ottenuti a Bormio e nell'alla valle Camonica 
possono essere converlili in parti di macchine modellate 
di prima fusione, riescendo eguali ai modelli, perla parti- 
colarità loro di non ristringersi col ralfreddamento, epos- 
sedendo grande resislenza. I cilindri, che si fabbricano tal- 
volta a Bormio, riescono sommamente tenaci. 

20 Adottare il Esterna superiormente propostodi raccO' 
glìere i gaz dei forni fusorìi presso la loro bocca^ aumentan- 
done la combustibilità col i^li passare in una cassa ripiena 
di carboni, tenuta rovente colle fiamma perdute del forno 
a riverbero, nel quale devono essere abbruciati. Le fiam- 
me perdutevengono in questo «stema nlilimteui due modi: 
1° col ferie servire a mantenere la lemperalnra necessaria 
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per la decomposizione (tei vapori d'acqua, e onde con?er- 
tire l'acido carboaÌGO in ossido di carbonio; 2° per ricon- 
durre nel forno amerbero il calore perdalo, mediante il 
riscaldamento non solo dell'aria , come già si usa, ma an- 
che dei gaz combustibili. Facendo bollire nei forni alla 
contese i masselli olLiìmiii, si produ irebbero ottimi ferri; 
nella quale operazione si avrebbe il consumo di 1200cbilog. 
di carbone per 1000 chilog. di ferro (ìnilo, compreso quello 
consumato nella cassa fiiaccenniila. Con questo sistema per 
un cbilog. (li ferro finito, incominciando dalla fusione del 
minerale, si consumerebbe kilog, 2, 2 di carbone. 

3° Estendere 1' uso della lavoiazione del ferraccio 
nei forni a riverbero alimenlati da carbone di legna, 
da torbe e legne, c da sole torbe. Le feri iere cbe lavo- 
rano il ferraccio con carbone di legna , come quella di 
Dongo, oUengono di riscaldare rorlemenle i forni a rìrer- 
bero, dò che dà per risultato un piA celere lavoro ed un 
migliore depuramcnto del ferro. 

Per sviluppare un grande calore nei forni a l'iverbero, 
alimentali da torbe O da legne, è necessario, o di conden- 
sare i vapori d'acqua, perdendo il calore clic possiedono 
i t'as :ill'uscire dai forni ;,'eiirralori ; o allrimonli di dixom- 
porli, 11 sislema Siemens giovi'rcbbc nolabilmi'nle \m- au- 
mentare la temperalura d(M (ras e dnll';ii'ia atiiio>f'rira da 
introiiur.tj nel fumo a rivci hern ; ma ^,1n'lllle Torso impo- 
tcnlea dislrupgei-c complclann'ule l'cffeim dei vapori d'a- 
cqua interposti alle molecole di gas combustibili. Sì loglie- 
r^be questo inconveniente coU'uso del sistema indicato 
parlando del modo di rendere attive le fiamme perdute 
degli alti forni. 

A" Anche il sistema catalano modificato, come si è 
dello, coU'inlrodurre nel focolare, invece da'minerali , la 
spugna di fèrro preparata colle fiammeperdute, e coll'ag- 
giongere opportuni fondenti per la fusione delle partì ter- 
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rose contenute nella sp'igna metallica, potrà essere man- 
iDnuto convjinla^'gio nei luoghi dora abbondino icarboai, 
come in alcune parti della Calabria, e dove ì minerali non 
troviosi troppo discosti. 

5"! fornialla contese, col quali, ore siano ben con- 
doli, si ottengono eccellenti ferri, con minor conanmo di 
carbone dell'ordinario, dovrebbero 1^ scomparire tutte 
le altre specie di fucine a fuochi aperti. 

6' Il più importante però di tutti i metodi da intrt>- 
dm^i in Italia, per l'economia dei combustibili, é senza 
dubbio (picllo Bessemer. In Isveùa, dove questo metodo 
è attualo in più ferriere da alcuni anni, si ottengono a 
volontà ferri foài ed acciai. Gift a quest'ora i prodotti ne 
sono lodcvolissimi, polibene non possa ancora prevedersi 
sino a qital juinlo il processo vei'iù ["'rfezionalo. Alcune 
di queste ftìvrierc cit'i non oilanlc dovellcin rilornare agli 
antichi sistemi per non perdere le commissioni di ferro 
in verghe ricercale dagli Inglesi perla fabbricazione degli 
acciai cementali. 

Però, nello stato in cui trovasi questo processo, dà già 
tali prodotti, che difficilmente si saprebbe per ora deside- 
rare di meg;lÌo. Infetti coi getti di prima Visione prodotti 
dù ferracci lombardi si ottennero cionconi lavorali al ma- 
glio, che ser\'irono ad allestire quadretti e tondini, lamiere 
d'acciaio, lastre d'acciaio per caldaie a vapore, canne da 
fucile piene, verghe per spade, i quali oggetti trovansi 
esposti nelle sale del Real Museo industriale a Torino. Al- 
cvmi (U questi cionconi vennero distribuiti a diverse ferriere 
di l^mbardia per la loro conversione in quegli arnesi che 
vi si fabbricano aliilualmonle in ferro dolce od in ferro ac- 
ciaioso. Questi arnesi vennero esposti nelle salf, di Hrcra di 
Milano in occasione della mostra degli oggetti inviati al 
concorso dei premii industriali pcH863. Tali oggetti sono 
badilij pale, accette, scuri, coltellacci, ferri da cavallo, una 
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lamiera non rìqaaclrata per mostrare la eguaglianza dei 
lembi, padelle , laici, falcette, lame a quadretti, ottagoni 
per scarpelli, scarpelli temperali, masse d'aratro, spade, 
ecc. Si desume da quest'elenco, che coll'acciaio Bessemer 
possono fabbricarsi quasi tulle le specie di arnesi che 
occorrono. Non polendosi ridurre in masselli lutto l'ac- 
ciaio ottenuto, giacché parie di esso rimane aderente alla 
pentola ed alle forme, nelle ferriere italiane converrà fon- 
dere quesli cascami in crogiuoli, come si usa in Isvczìa 
ed in Inghilterra, per ottenere un acciaio fuso non infe- 
riore a quello che si ollìene ordinariamenfn coj;li aliri me- 
todi. Per ijuesla operazione non e necessario adoperare 
arso di lilaniraco , polenilo venire le Ugnili abbruciate 
coir apparato rigeneratore di Siemens, perfezionato dal si- 
gnor Hayr di Leoben. 

Gli industriali italiani riconoscono l'importanza, anri 
la necessità di rivolgere le loro cure alla introdunone del 
processo Bessemer, ma sono ancora peritosi per mancanza 
di dati circa le spese di costruzione degli apparati e di 
produzione degli acciai. Le spese di costruzione d^Ii 
apparati vallano secondo le localiliì, e secondo che siavi 
o no forza motrice disponibile annessa ai forni reali, oc- 
correndo circa una quarantina di cavalli-vapore per la 
produzione dell'aria ad una pressione almeno di un'at- 
mosfera e mezza. 

Dove manchi la forza motiice nalurule, converrà ri- 
correre ad una macchina a vapore, riscaldandone la 
caldaia colle fiamme perdute dell'alto forno. Questa mac- 
china a vapore, come tutto l'occorrente per la produzione 
dell'aria compressa col sistema adottato dal sig. Ponsard 
a Follonica, costa lire 35 mila. Tutti gli altri apparati, 
cìoi pentole Bessemer, caldaie, Tome, argani, mote idrau- 
liche, ecc., non potranno costare di più di due volte lantOr 
quando vengano fiibbricati in paese. 
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A questa spesa debbono però aggiungerai quelle di 
collocamento dei meccanismi, che in vero saranno al- 
quanto forti. Bispello al costo di fabbricazione, stando ai 
dati somministratici dai signori Grìjner e Lan, quando 

sì riceve il ferraccio dagli alti forni senza rifondere, esso 
giunge a L. 30 alia tonncllala, e a L. 40 quando si deve 
rifonderlo nei forni a riverbero. Se a questa spesa ag- 
giungiamo quella di L. 130 per tonnellata di rcrran^io, c 
L. 30ppr I-ali, si avrà rLiiiporlo elTi'llivn ili (]Uftìliwu i:iaio 
in L. 200 alla loniii^llata. In queslii ualcob non enlrano 
le spese generali. Ma questo risultalo non potrà ollenersi 
elle dopo lunga pratica, e dojio raggiunta una perfetta 
organizzazione di tulli i meccanismi. Riguardo al consumo 
di combustibile, si può calcolare che, occoirendo pel pro- 
cesso Bessemer che le ghise siano ben liquide, si dovrà 
consumare circa 100 parti di carbone per 100 di ferrac- 
cio, e che a questa quantità dì carbone bisognerà aggiun- 
gere, per ragguagliarne il consumo al peso dell'acciaio 
prodotto, per la fusione del ferraccio puro da aggiungersi 
al bagno metallico, e per nscaldamenlo dei vasi, circa un 
40 per 100. E cosi 140 cliilog. di carbone possono dare 
100 di acciaio. Questo consumo non gimi^'e ;illa i\tcUi di 
quello che si lia per luloquato |icr la produzione del lerro, 
e ad un quarto dol biso<.'nnvi)le per la labbncazione dpgli 
acciai cei sniili metoili. 

In atti n7um( , lii m trn 1 1 ì;^ n ni I ii=.i d. I pioti so 
Bessemer, che potrA essere introdollo in tutte le rerrierc 
che producono ferraccio, le quali metterebbero in com- 
mercio i masselli fnsi d'acciaio per la loro conversione 
Belle minute ferriere in ameu mercantili, e volendosi 
pure tenere attive alcune fucine per la fabbricatone di 
ferri dold della migliore qualili per lavori speciali, gio- 
verebbe ora ricorrere ai miglioramene nell'industria già 
accennati. 
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La convenienza di tener viva ancora, entro certi limili, 
la fabbricazione di ferri dolci, è dimostrala anche dalla 
opportunità loro per fabbricare corazze per nari da guerra. 

Sn ciò una Coinmissìone ^vemativa stese già im rap- 
porto, che qui compendiamo. 

I fratelli Orlando, ingegneri della ofìicina meccanica An- 
saldo a Snnpicrdarena presso Genova, ricevellero lo scorso 
anno ila! Ministero della M.irina una ordinazione di 1000 
lùimellale di LiH piastre, ila rffi'lln;u-si perù solo quando i 
eainpioni da prodursi resistessero alle prove egualmente o 
meglio delle piastre estere. Gli Orlando ^! volsero ad al- 
cune delle dille delle valli lombarde por averne i masselli 
onde fabbricare due lastre di prova di 1800 chilog. cia- 
Bcnna, eguali nella forma a quelle procedenti dall'estero. 
Laloro lunghezza era di metri 3, 440, e la larghezza di me- 
Uì 0, 715^ e lo spessore dì metri 0, ISO. I masselli alle- 
stiti a Bellano , a Lovere e a Dongo , e saldati , di mezzo 
quintale ciascuno, vennero riuniti e saldati in lastre tra 
due copcrlinc di ferro che ne formavano l'involucro. I 
mezzi meccanici dell'officina Ansaldo nello scorso anno 
orano imperfettissimi ; ciò nulla meno, una di queste la- 
stre, slata temperala e ricotta, sottoposta alla prova con 
proiettile sferico massiccio alla disianza di 12 metri e con 
cannoni da 40 e da 80, in presenza di una Commissione 
governativa, nel 12 gennaio corrente anno, alla solita bat- 
terìa del Vagno in S. Martino d'Albaropresso Genova, pre- 
sentò i seguenti risultati: 

Al prìmo colpo con cannone da 40, verso un estremo, 
con proietto pieno da 1 5 chil(^. e5 chil. di polvere, non pro- 
dusse quasi alcun danno, salvo l'impressione del proietto. 

Al secondo colpo con cannone da 40 verso un altro 
estremo, nessnn danno. 

Al terzo colpo con cannono da 80, con proietto di 30 
cbil(^ammi o 7, 25 chilog. di polvere, nel mezzo, si pro- 
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dusse IVI a nella faccia posteriore appoggiata contro l aa- 
siio una fessura parziale . per dimensione relativamente 
'piccola, e che non giunge fino alla Ikccia anienore. La 
piastra resistette dunque perfettamente ai tin di prova. 
. Provata a confronto una piasirn dcii officina Mornl na 
Rive de Gier. questa rtaeiu' inveci; ioiw i cnini di mova, 
e Bpecialmenle soUo aucjio noi nmzzn cnn luuia (ui Su. cha 
staccò una zona tu fui ro iniouio m uuiiio ui poicussione. 
Questa lastra francesi; ntjn potiebbc essere accettala. 

Oltre ni solili ire eoim m [ifova, si spararono ancora 
-contro la lasira naiiana aiiri / cuidi . in ini 't rnn can- 

fe I n 

dente per velocita iinaiciiouu inetri ai iii.-iaiiza. nume uno 
con cannone «a 80 e solila canea di chilog. 7,25. 

Questi colpi uirciiispccinlmcnio sui pumi già feriti, pro- 
dussero, come era da prevedersi, fessuro e lacerazioni: però 
nessuna parte della piastra fu slaccata per intiero. Perciò 
questa lastra non riuscì inferiore alle malori estere. Non 
parlo dell'altra lastra, che, sottoposta alla prova, non resi- 
stette, poicliG questa non era stala nè temperala nè n- 
cotta. 

La proil unione odierna del ferro e denli acciai in Italia 
ù di cura qiimtali 2^0 mila. Calcolandosi in Iliilia, nei 

milioni diihilanli. si produrrebbe m paese poco più di 
un cliilok'i ariima di ferro per testa, in luogo ilei rj cliilog. 
che piohabiliiieiite ti consumano in Italia per media, 
desumendo tale consumo da quello ordinano nella monar- 
chia austriaca, di cui sopra si c dtitto, e nella quale, come 
in Italia, vi sono popoli che hanno progredito molto nella 
civiltà, ed altri assai poco, presso i quali il consumo del 
ferro è molto limitato. 
L'avvenire della siderui^ia in Italia si riassume, secondo 
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il mio modo di vedere, in poche parole. Abbandonali i 
veccbi sistemi, e generalizzando il processo Sipuddìer{i), 
eoi qaale sì possono impi^re torbe e ligniti, e l^e 
in natura, ed anche carboni di legna, e specialmente 
introducendo ai fianchi degli alti forni il processo Bes- 
Ecmcr, si potrà aumentare di circa due volle il prodoUo 
odierno di acciai e ferri sodi; con un buon regime fore- 
slalo si poirebbe far duplicare il prodotto delle foreste e 
delle macchie, e colle aperture di nuove vie di comuni- 
cazione, che rendano possibile di utilizzare tulio ciò che 
il paese produce naluralmenle di combustibili, e in ispe- 
cial modo le immense foreste delle Calabrie, si può giu- 
dicare sin d'ora che il suaccennato aumento di produ- 
zione potrà facilmente essere ancora quasi duplicalo. 

L'Italia possiede dunque tutU gli elementi necessarìi 
per emanciparsi un poco alla volta dal biseco di rìcop- 
rere all'estero per fbrr! ed acciai, solo che la popolazione 
ed il Governo vedano adoperarsi energicamente per rag- 
giungere lo scopo. 



(i) L'economia del combnitibHi risnllanle dall'uso tomi a 
riverbero ti anmenlerà Si molta coinDmtdnxlone del puddbaore 
meccanico recentemente Idealo e bua eseguirà dal Big. Lemni 
a dosmortler, col qnale, sostlluendod Fazione di una macehina a 
^elia deirnomo, è reso posdbile un ingrandimento dei IbniI a 
riverbero ed una mamior lavorazione con mi aumento di consumo 
di coudnuUtdli proponionatamente assai limitato. V. AitnaUt itt 
mAwi, T. IV., 6.» Unraitm, 1883. 
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Pochi anni sono puiiblicni un pircoio pcrillo (1) Pulla 
fabbricazione del fci ratcio in Italici. Era quello inìnso a 
dimosirarc in qual vantaggiosa i;ondi zinne si trovasse 
prinripalmenlc la Provincia Tnscana , ed a corcare dì 
incutere una tal persuasione nel mondo industriale e 
nel Governo, onde a nuova vita facessero risorgere le ric- 
che miniere dell'Elba, e le officine metallurgiche che ne 
dipendono. Dopo tale epoca ho avuto occasione di m^lìo 
studiare i dati economici di quest'industria nell'Italia in- 
tera, come pure di rendermi conto del consumo che di tal 
metallo si fa priiici pai mente nei dicasteri dipendenti dal 
Ministeri di marina c di guerra. Essendo sialo Inoltre 
chiamalo a far parte di una Commissione in Inghilterra 
per esperiraentarc le nostre ghise coi sistema Bessemer, 
mi sono talmente persuaso della cflìcacia di questo per 
l'Italia, che non posso fare a meno di portare il mio obolo, 
onde indurre alla pratica appUcazione del medesimo. DI- 
timamente l'appaFiiione d'un'opéra dù signori Gruner e 

<1) Lt mMen détrEOu € ViadiaMa dil fare te OaUa. 
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Lan (1) mi indusse a studiare nuovamente, colla scorta dei 
dati autentici e più recenti offerti da loro, lo stato attuale 
della industria siderurgica inglese. 

Tutto ciiV mi ha conforlato nell' idea che la nostra in- 
dustria ferrifera possa e debba rialzarsi, solo che gl'indu- 
striali sappiano darle quello sviluppo clic alle noslre cir- 
costanze economiche unicamente può convenire, c che il 
Governo voglia dal canto suo incoraggiarli con \ istosc or- 
dinazioni. 

Spinto da lai e persuasione, aoceltai l'iconoFci'nln l'in- 
vito genlitmente fattomi dal commendatore Dcvinceniti, de- 
putalo al Pariamento e gi& nostro regio commissario al- 
l'ultima Esposizione intemazionale in Londra, di unire 
alla pubblicazione delle Relazioni dei vari commissari giu- 
rati alcune osservazioni sulla industria siderurgica italiana 
comparata coU'inglese. 

Un paese senza litantrace non può concorrere oggi giorno 
nella fabbricazione di ferri ordinari ; quando però esso ab- 
bia, come noi effettivamente abbiamo, suHiciente quantità 
di carbone vegetale, non indifferente ostensione di torbiere, 
ed abbondanza di minerale di prima qualità a prezzi mo- 
dici, può e deve concorrere nella fabbricazione di ferri 
di qualità superiore, ed in quella dell'acciaio. Se mi riesce 
Uasfondere tale persuasione in te, benevolo lettore, il mio 
scopo sarà raggiunto. 
Napoli, giugno 1864. 

Enrico Grabait. 
(1) Étatpréieittde Uimélalluriiìedu ferenAnghlem.PitìUSn. 
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IKTHODnilOMB. 



SI- 

Coaild«aiioiii gmnll. 

Due sono per ora le Provincie ia Italia, nelle qoalì l'ia- 
duBtria ferrifera ha maggiori elementi di sviluppo : la Um- 
bardia e la Toscana. La prima si distingue per la qualità 
saperiore del suo minerale, la seconda pel buon mercato 
del medesimo congiunlo a buona qualità. 

La Lombardia però manca di unità nelle sue escavazioni; 
ogni particolare lavora per proprio conto, escavando buchi 
da talpe piuttosto che miniere; forza è che i propritilari 
s'intendano fra di loro, c con ben dirclle c regolari csca- 
vazioni in comune giungano a ridurre notevolmente il co- 
sto del minerale. Con tal mezzo verrebbe, a mo' d'esempio, 
quello di una delle principali miniere, delta la ilfanina, che 
costa attualmente L. 16 la tonnellata, a costare solo L. 11 
circa, e quello della miniera della TaUe potrebbe ridursi 
da L. il a L. 8 la tonnellata. 

Eguale raccomandaùone è da fkrù ai proprietari di alti 
forni e feiriere : unitevi e combatterete Vittorio». Oggi 
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gtonio sono ìndispeasabìU in aimlli intraprese forti capi- 
tali, atti a concentrare le vane operazioni mediante mac- 
chine potenti e costose. E giustizia per altro il confessare 
che immensa differenia corre ira il perfezionamento che 
han raggiunto in Lombardia le officine metallurgiche e 
qufillo ddlc miniere. 

Mentre alle prime, che certo sono le più perfeziona te d'Ita- 
lia, debbo caldamente raccomandare di mantenere la re- 
putazione acquisita, non impiegando alla fabbricazione 
del ferro che gliise nostrane, ed introducendo i magli 
a vapore alti a fucinare pezzi più grossi, ai coltivatori 
delle seconde non si può tampoco accordare l'epiteto 
di minatori. Riuniti sotto una comune direzione, al certo 
presto lo diverranno, e con scavi regolari, muniti di gal- 
lerie di scolo e di estrazione, potranno, recando sul mer- 
cato minerale di molto minore costo, rendere impossi- 
bile alla ghisa inglese di far concorrenza alla nazionale, 
per la fabbricazione del ferro in Italia. 

Il Governo dal canto suo si occupi seriamente c pron- 
tamente della regolare delimitazione delle miniere in Lom- 
bardia, c\Tnga inoltri' in aiuto a questi industriali, col fa- 
vorire la prontn ('*('rii7innii di qiiellf! vie di comunicazione 
che sono imperiopanif^nlc richiesti^, onik; evitare il grave 
dispendio pel trasporto dei minerali agli alti forni. 

Per la Toscana, se il Ministero di finanze vorrà seria- 
mente occuparsi, di che sarebbe onnai tempo, dì modifi- 
care le relazioni che ancor oggi susdslono fra esso e l'Am- 
ministraùone cototereressata delle ferriere, e questa al 
Governo vorr& agevolare l'esecniaone dì tale qierato, non 
dubito la speculazione privata saprà valersi di simili cos- 
cessioni per prontamente sviluppare l' industria ferrifera di 
co testa Provincia- 
lina più ampia e ben diretta escavazione delle miniere 
dell'Elba, mezzi di trasporto all'altezza dei perfezìonamesU 
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0^ gìorao richiead dallo stato attuate della industria, la 
costruzione' ìndispekisabite dì un porto alla Marina di Rio, 
ed il traererimulo degli alti forni la sito ore l'inclenienza 
del clima non obblighi a sospenderne l'andamento durante 
almeno quattro mesi dell'anno, sono le modificazioni che 
da undecennio già urgentemente si richiedono per por- 
tare l'industria siderurgica toscana a quello sviluppo, giu- 
stiGcato dagli elementi clie in questa Provìncia natural- 
mente siritrovauo. 

Passiamo ora in rassegna le circostanze flcononiiche del- 
l'industria siderurgica in Inghilterra, mercato regolatore 
dà preszi dei prodotti di tale industria, comparandola eoa 
quella delle due citate Provìnde italiane. 



SII- 

La^alaxlotie e proprietà della miniere. 

1 difensori del principio che il sottosuolo appartenga al 
proprietario della superficie citano come uno dà più ef* 
ficaci esempi quanto questa teoria contribuisca allo svi- 
luppo dell'induslria mineraria in Inghilterra, e nn vorreb- 
bero da ciò arguire la pratica applicazione presso ili noir 
onde però accertare l'elTìcacia di \a]c l'onfrnntn, fnrza è 
considerare la costituzione della proprietà fondiaria nei 
due paesi. In Inghilterra, salvo un certo numero di piccoli 
possessi chiamali (rceholds, la terra k principalmente nelle 
mani dei suoi antichi conquistatori ; essa appartiene alla 
nobiltà, e questa non può alienarla, nò dividerne il pos- 
sesso; sono tanti fidecommessi che passano intatti al f^Uo 
mag^ore. Cid implica naturalmente una gran foeilìla- 
done nelle trattali ve risgoardanti il sottosuolo, e sotto 
qnesto rapporto U legislauone mineraria inglese ba un 



gran vantaggio, esonerando da tutte qndle fonnalìii e mo- 
lestie inerenti alla legislazione vigente nelle Provincie ao* 
tiche dei nostro regno. Tale vantaggio notevole saretdie 
però grandemente modificato presso di noi, ove il possesso 
é al sommo suddiviso^ ed ove perciò le pretensioni irra- 
gionevoli di un solo individno possono servire d'incaglio 
ad una grande intrapresa indagale. 

Si noti inoltre, che questa mancanza di suddivisione 
della proprietà in Inghilterra è a vaninggìo pura del mi- 
natore alla superficie, in quanto che facilita la costruzione 
di canali e vie di comunicazione, di cui esso sempre ab- 
bÌBOgna, la cui numcania o difficoltà d'impianto, appunto 
a causa della Buddivirione del soprasnolo, è nei'nosbri di- 
stretti mineralopci di non lieve iniuampo all' industria 
mineraria. 

Quanto poi al parUto che ritirar si puiV dalle rìccfaene 
del sottosuolo, la legislazione inglese è al certo meno van- 
taf^osa al medesimo, che non quelle appoggiate sul prin- 
cipio che il sottosuolo appaMonga alla nazione. 

In Inghilierra liawi suili! miniere una tassa governativa 
come da noi (iiicomelax), la quale imporla attualmente 
circa il A O/O (ioli' inti'oilo nnlto ricavalo ilal minerale ot- 
tenuto; ma oltri; ciò liavvi la cosi delta Toyally, o lassa, 
che dal proprietario viene imposta a colui che escavar 
vuole nei suoi terreni. Ciò si fa a mezzo di un contratto 
valevole per un dato numero di anni: 20, 40, fino a 90. La 
conseguenza di questa tassa, che in generale diventa ognor 
piìt grave col rinnovellamento del contratto, é che gran 
parte delle ricchesze minerali rimangono sotterrate per 
eempra, non volendo il minatore che eetrarre la parie più 
ricca, obbligato come é ad ammortizzare spesso in pochi 
anni il capitale impiegato, ciò che origina in molte mi- 
niere lavori del tutto contrari alla buona intesa economia 
delle medesime. Inoltre, essendo la sua concessione limi- 
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tata ad un certo nomerò d'anni, dopo i quali dipende dal 
bnoa volere del proprietario il lasciarlo continuare il la- 
voro, raramente il minatore si trova indotto ad intra- 
prendere lavori alti ad assicurare l'avvenire d'una mi- 
niera. Ora ognuno coginilo dell'arte sa quanto detti la- 
vori contribuiscano alla economica e totale escavazione 
delle ricchezze sollerranee , e appunto in vista di ciò 
molto a ra};io[ic i signori Gruner c Lan, nel già rammen- 
tato scrino, dicono a proposito della legislazione mine- 
raria vigente in Inghilterra: 

( Il est bìen évident que le sysl^me anglais escompte 
■ l'avenir aa bénéfice da lempB présent. > 



sni. 

Head di comuicasloiu. 

L industria siderurgica m Inghilterra i^i e principalmente 
concentrata in vicinanza degli strati carboniferi, e se ne 
può distinguere quattro centri o dislretd: qncllo ih\ sud- 
est nel pac^(; di \\;ilcs. qncllo centro, diviso m due 
rami, est ed ovest daila catena dm monti Pennini, quello 
del nord-esl. ossia di Ncwfasdc r Diirliain. c qm-llo del 
nord, o di Glasgow iii Scozia. 

11 iiimi 11^ r 11 II Id (. ti D Li m j. 
zione topografica pero iniphcando un trasporlo oneroso 
pei prodotti gre^, gl industriali si applicarono special- 
mente a fabbnoare ferri di qualità supenori. ed impiegare 
questi nell esecuzione di utensili e macchine per le vicine 
città maniratturìere di Birmingbam, Woiveiliampton , 
Leeds, Sbeffield, Hanc&estcr, ecc. 

Nel sad-est sì è principalmente sviluppata la fabbrica- 
none di rotaie. Qnello del nord-est rassomiglia a qnesto 
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per le condizioni generiche. Quello del nord si dedica più 
specialmente alla fabbricazione di ghise per l'esporta- 
zione. 

Fra gli inipoi'lanli clementi atti a TaTorìre lo sviluppo 
di un'industria, i cui prodotti relativamente al loro peso 
hanno sì poco valore, sono i mezzi di eoiriunicazione. 11 
nostro secolo impiega per questo mezzi nuovi , offertici 
da n'applicai io ne del ferro e del vapore. Ciò non ostante 
l'antichissimo uso di usufruire canali a bella posta co- 
strutti fa ancoroggieflicace concorrenza alla navigazionea 
vapore, ed alle strade ferrate. L'Inghilterra, oltre i vantaggi 
del buon mercato del litantrace e del ferro necessari per 
le vie ferrate, e della topograSoa sua conformazione atta 
a fadlitarfi l'impianto di canali, ha un altro privilegio na- 
turale, ed è quello di essere un'isola; ì trasporti marittimi 
lì hanno percifr una notevole importanza. Questa tripla 
concorrenza è di grande vantaggio per i consumatori, ed 
i prezzi di trasporlo sono molto bassi, come si puA rilevare 
da quanto segue. Ciò non ostante vedremo in Francia es- 
sersi pui'i^ vantaggiosamente sviluppala (%gi ^omo l'eco- 
nomia dei trasporti. 

1 noli per minerali e litantrace da porto a porto in In- 
ghilterra stessa, 0 colla Francia, sono in media, per tonnel- 
lata e chilometro percorso, per le disianze minori di chi- 
lometri 1000: da cent. 1,3 ad 1,8; e da cent. 0,75 ad 1, 
quando sono fraSOOOe 3000 chilometri. Alla quale cìlhi 
è d'uopo aggiungere, per asucurazione, commissione e sen- 
serie 3 a 4 0;0 del valore del prodotto trasportato, più le 
spese all'imbarco e sbarco, ciò che fa in media: 
Pel carbone e pel minerale . . da L. 0 96 a L. 1 S6 

Pel ferraccia i i 3 15 > > 3 78 

Pel ferro > > 5 04 > > 5 67 

Onde il costo medio totale del trasporto per le distanze 



di 1000, SOOO e 3000 chilometri risulta quale & indicato 

nella seguente tabella: 



MÀTEltlA 


COSTO MEMO 

DEL TltASPORTO DI VSK TONNELLATA 


A TRASPORTARSI 


■ IWOdUw. 


■ IDOO ehilw. 


■ !0«l(bil>ii. 


Carbone e mine- 
rale di ferro 


L.16 10 


L. 21 72 


L. 27 35 


Ghisa . . . 


1 1846 


. 24 08 


. 29 71 


Ferro . . . 


. 20 35 


( 25 97 


* 31 60 



Canali e strade ferrate. 

Le tariffe legalmente autorizzate per le ferrovie sono in 
generale mollo elevate, ma in realtà e^pe non rappresen- 
tano che maxima, ai (juali raramente sì avvicinano nei noli 
regolati di comune accordo secondo le circostanze. Que- 
ste lariiTe distinguono tre elementi di costo; il pedaggio, 
la Irazione e le spese di vagoni. Snlle linee concedute le 
più recenti, f]uesti ciementi formano un totale di 10,7 c. 
per tonnellata e cliilomotro. Mimtrc. \ì<;w in realtà, p. e., 
sulle princjpali lince del Walfs ?ì pajja L. 0, 00 per pe- 
d^gio e trazione, e si conta 2,6 c. per spese di vagoni 
che vengono colà fomiti dalle miniere stesse, in totale 
adunque 11,6 c. perchilometro e tonnellata, per carbone 
e minerale, caricamento e scaricamento compresiri. Per 
ferro e ferraccio ii a 13 c. Sul Great Western da Gardiff 
o Newport a Londra sì paga .3,3 c. per cari)one, e 6 
a 8 G. per ferro e ferracdo. Le altra strade e canali 
mrìano; in generale la larifia pel carbone e minerale è per 
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distanze minori di 3 o 4 miglia in media per chilometro 

e tonnellata di 30 cent. 



Da C a -16 cliiloi 
» 10 a 80 
. 80 a 160 
> 160 a 340 
ÀI di là dì S40 
Caricamento e scai 



cent. 20. 



5,0 
S,3 



Ticamento compresi. 



In Francia si potrebbe sul ma^^gior numero di linee, a 
norma delle larilTe. esigere L. 0. 10 per tonnellata e chilo- 
metro, qualsiasi la disianza percorsa, e cancamenio e sca- 
ricamento non compresi. Ma le grandi Impo. ad esem|jio 
delle inglesi, hanno abbassalo le loro mi iHc per i carboni 
e coke, e fanno pacare in rat^mut! Julia <listan;<a ^ a 
7 ceni II IMI \ 

(171 ci I 1 II 1 I i I I 

Berry, i I L 1 | Il 

Per coni|parare qnasu prezzi cogli Inglesi vi sarebbe da 
aggiungere il costo di caricamento e scaricamento, ecc.. 
che è al maximum di L. 1 per tonnellata, per oui sarebbe 
da aggiungere perle distarne di 300 a 500 chilomeln 0.2 c. 
a 0,3 c. per tonnellata e chilometro. A distanza eguale 
restano adunque i prezzi sempre piuttosto inrerìorì agl'iu- 
glesi. Sui canali poi, in Francia, ì noli sono ancora pib 
bassi: cosi sui canali del centro il nolo è ora da S a 2,5 cenL 
per tonnellata e chilometro; sul canale del Beir; Ì,A c 
Su quello da Parigi a Valenciennes 2,4 e, dei quali 1 
a i,S 0. SODO per diritti da pagarsi. 
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ndia. 

Da noi i mezzi di comunicnzione sono in vin di sviluppo 
evi si lavora alacremente. Neldistrptto lomhnrdo per altro 
sarebbe desiderabile che venissero maggiormente promosse 
varie di quello comunicazioni, clic appunto all'industria 
siderui^ica debbono essere utili. Per quel die riguariìa 
le strade ferrate, mi sia permesso anzitutto l'osservare che 
non comprendo pcreliè ovunque si costruiscano strade 
ferrate (t locomotiva. Glie t;(li fieno indispensaliili per le 
linee principali di attivo commercio, sia per merci che 
per persone, niuno lo discuterà. Ma, per molte lince se- 
condarie, perchè non si applicano le strade ferrate a ca- 
valli, che richiedono molto minore spesa d' impianto e di 
servino? Non Bolo n risparmia con queste in speso dì 
trazione, per noi al certo non indifferenti; ma eziandio 
notevolmente in spese ài sorveglianza. Le tariffe delle strade 
ferrale italiane hanno ovunque quasi lo stesso prezzo per 
tonnellata e chilometro, cioè 7 centesimi. Alcune peral- 
tro accordano un abbonamento, quando si tratti d'invi! 
continui ed importanti. Cosi da Genova ad Ivrea (222 chi- 
lometri), ove si paga a redola di tariffa L, 16 la tonnellata, 
la strada ferrata fa degli abbuoni a L. 11. La ghisa di 
Follonica in Toscana costa di trasporto portala alle fer- 
riere (li S. Martino in Val d'Aosta: 
Da Follonica a Genova, incluso imbarco e sbarco L. 8 00 

Da Genova ad Ivrea (ferrovia) > 16 00- 

Da Ivrea a Ponte S. Martino (15 chilometri) per 

carro i 4 00 

Carichi, scarichi, agenzia, ecc., urea . . . > 2 5& 

Totale L. SO 5» 
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La stessa ghisa, portata a Colle di Val d'Elu presso Pof- 

gibonsi in Toscana, viene a costare per trasporlo, ecc. : 



Da Follonica a Livorno (imbar. iocl.) . . . L. 5 00 

Travaso in Livorno »S0O 

Da Ljvorno ad Empoli per Amo . . . . > 3 00 
Da Empoli a Poggibonsi (chi). 38) . ...» 6 00 
Da Poggibonsi a Colle, per carro . . . . > 3 SO 



L. i9 30 

Quando fotse contìnnata la ferrovia che oggi conduce 
da Cecina alle Moje di Volterra fino a Colle e Poggibonsi, 
questo costo sarebbe ridotto a L. i%. Detta continuazione 
i grandemeole da desideraci Yen^ eseguita: primo per 
mettere in comunicazione Colle di Val d'Elsa, sito oltr»- 
modo adatto allo sviluppo di qualunque industria per la 
ragguardevole c perenne forza motrice di cui dispone, 
colla Klnremma, da dove ottii^ne il combustibile vegetale e 
fossile, c molli dei grani che si macinano nei suoi nume- 
rosi mulini; secondo |ier riunire le. due ferrovie Marem- 
mana c Senese a mez:!o Uì un trailo mollo più breve 
che non l'alluale per Livorno, e scorciare con ciò no- 
tevolmente la comunicazione fra la Maremma ed il een- 
tro della Toscana Provincia; terzo onde rendere meno one- 
rosa al Governo la garanzia data sul reddito del tronco 
di ferrovia da CecinaalleHoje, tronco che rimarrebbe al- 
trimenti infiillibilmente e costantemente passivo. 



§IV. 
Mano d'optro. 

U prezzo della mano d'opera in un paese credo possa 
«onerarsi come dipendente da tre fattori. 
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1. Dal prezzo del grano, ossia dei viveri. 

2. Dalla più o meno abbondante popoIazioDe. 

3. Dal più o meno allo grado di civilizzazione, per cosi 
dire fisica, della classe operaia ; cioè dal maggiore o mi- 
nore numero di bisogni che essi hanno nella loro vita 
sociale. 

1 primi due fattori sono in parie dipendenti l'uno dal- 
l'altro; e dico in parte, giacché se è vero che dalla abbon- 
dane del grano ne deriva, come da causa diretta, un prò- 
^sdvo aumento di popolazione, non è al contrario vero 
che la numerosa popolazione di un distretto ne dimostri 
l'abbondanza in grano. L' industria dell'uomo rivolta ad 
altri rami ne è un creatore potente, come si vede appunto 
nell'Inghilterra, paese povero in grano, e conseguente- 
mente di caro vivere; ma non perciò meno popoloso. 

Numerose industrie vi fioriscono, sorgenti di quella ric- 
chezza per cui è si potente quella na/.ione. Noi altri, che 
dopo il medio evo ci limilnmmn a dedicarci essenzialmente 
all'agricoltura, non siamo fornili di quo^li immensi ca- 
pitali, ma abbiamo il buon mercato del grano. La nostra 
popolazione operaia, priva di mezzi pecuniari ed ignara 
per ciò di tutti quei comodi che coi medesimi uno si può 
procacciare, vivente in un clima sempre clemente, non 
domanda, per premio dellasna opera, che il correspeltivo 
snffidente al proprio sostentamento. In Inghilterra, ove 
di gran lunga la produzione in grano non egu^lia la con- 
Eumauone, si è obbligati a creare il correspctlivo che 
per la sua importazione devesi all'estero con il ricavo di 
altre industrie. L'operaio conosce il valore del denaro, 
conosce l'utile che ne può ricavare non solo pel proprio 
sostentamento, ma eziandio per premunirsi contro l'incle- 
menza del clima, e ciò conosciuto, lavora con ogni sua 
possa a sempre migliorare il suo stato. 

Ciò premesso, non è sorprendente l'essere la mano d'o- 
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pera più cara in Inghilterra che da noi; lo è in primo pel 
maggior prez/.o del grano, quindi pure pei mag);iori a^'i 
di cui vuol godere la classe operaia. Giù i;i deve spingere 
a vedere di lirar partito quanto possibile di questo im- 
portante vantarlo per noi in ogni industria , e quando 
arremo creala una rìcchem industriale, i butti della me- 
desima rìdonderanDO a sollievo pure didla classe operaia 
nel miglioramento della sna posizione sociale. Dal quadro 
cbe qui s^e si rileverà facilmente come la differenza 
nel prezzo della mano d'opera sia pure notevole nell'ia- 
dustria siderui^icn, nella quale appunto il costo della mano 
d'opera costituisce in lu;;liillei ni il 70 e fìO 0;0 del totale. 



lEhiiimu 
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CAPITOLO n. 



FlfiBRICiZtONB BELLI. GHISà. 



SI- 

Plitntto di HawcuUe. 

Questo distretto, il quale si suddivide in Ire centri , di 
Cleveland o Hiddlesboro, Durham o Newcaslle, e Cum- 
berìasd o Nord-Lancashire , é quello che presenta più 
-diversità ; è per ciò che considereremo il costo della ghisa 
in ciascuno separatamente. 

Nel Cleveland si ha il carltooe dal Durham al prezzo dì 
L. 6 u 10 la tonnellata, secondo la qualità. 

11 minerale è oolilito, composto di un miscuglio di 
carbonaii e silicali di color grigio verdognolo, ed assai 
fusrDi oso, n^i &.I -2!) ;i ;)0 0|0 di ferro, e dopo la lorre- 
l;i7,ioMc monta ii IO 0|0. Si vende circa lire 5, 64 la ton- 
nellata, e rcfoajrli alti forni e torrefatto viene a costare 
dalle L. 7, 0.") alle 1,. 8. È il minerale il jiiù a buon mer- 
cato che si possa avere in Inghilterra. 

Il fondente costa L. 5 al forno, stante la disianza che 
deve percorrere. 

La ghisa à in generale grigia, e se ne impi^ molta 
per seconda fìisìone; molta viene pur mandala all'estero 
(nel 1858 circa 36,000 tonn.); ma il fierro che se ne ot- 
tiene sar& sempre inferiore, rompendo» a iVeddo, ben- 
«hà assai buono per la &bbrÌcazione di motaie. 

Il costo è qui il più modico di tutti ì distretti in- 
7 
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gleBi ; eccone on' analisi di una delle prindpali officine 



neli860 (1): 

Minerale torrefìitto L. 18 62 

Coke > 19 86 

Carbone > 248 

Fondente > 3 47 

Totale L. 44 43 

Mano d'opera (non compresa la torrefazione e 

carbonizzazione) L. 6 83 

Manti lenzione, direzione, eco > 4 9& 

Interesse dei capitali impiegati .... > 2 4S 

Totale L. 44 S6 

Spese delle materie prime L. 44 43 

Spese di Mibrìcazione * 14 26 



Totale L. 58 69 

il quale costo, impiegando scorie nel Ietto di fusione, pu& 
essere ancor ridotto a L. 56. 

Nel Durham o Neweasllc si fonde principalmente mi- 
nerale provenienle dal Cleveland, che, torrefallo, viene 
a costare al forno L. 11, 34. 11 red^re del Cumbei- 
land costa L. 25, pagandosi L. 10, 08 sulla ferrovia pel 
trasporto di ISH) miglia, 
n costo della ghisa sarebbe : 



Minerale calcinato L. 27 93 

Coke • 15 88 

Fondente > 1 59 

Carbone per maocbine > 1 34 



Totale L. 46 64 
(1) Taifi i coati duii tono sempie relativi a nna tonnellata. 
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Mano d'opera L. 6 83 

Spese generali e frutti dei capitali ...» 6 20 

Totale L. 13 OS 

Spese delle materie prime L. 46 64 

Spese di fobbrìcazione > 13 02 



Totale L. 59 66 
Questa gliisa vicn per la maggior parie trasformata in 
rotaie, lamiere e ferro battuto. 

Nel Cumberland l'industria è ancora nascente; il mi- 
nerale è molto buono, non avendo nè zolfo, nè fosforo, 
ed il processo Bessemer, die già fu applicato, dette ec- 
cellenti risultati. 
La ghisa si può ottenere a meno di L. 75. 

g II. 

DUtretto di Staffbrddiirg. 

I carboni di questo distretto sono magri ed a lunga 
fiamma, dànno 45 a 50 0|0 di coke poco compatto, e, 
resi alle officine, vengono a costare circa L. 9 a 10; il 
coke da L, 18 a 21, — 11 minerale carbonifero (s'inten- 
deranno sollo nui.'^ilo nome sempre i carbonati di ferro, 
e calcarci fi'rril'eri della foj mazicnc carbonifera) costa da 
L, 12, fi5 a 10, 85 secondo la qnalilà, e contiene fino al 
35 0\0 in ferro. Le ematiti vanno fino alle lire 25 con 
50 0(0 di ferro. Il fondente calcare costa L. 2, 30 ì iOOO 
chilog.; l'argilla refrallaria L. 12 a 15, e mille mattoni 
refrattari, pesanti 3 tonnellate, da L. 65 a 75, ì mezà 
refrattari L. 31, 50, ed i comuni L. 35, 30. 

Le ghise di questo distretto sono molto superiori a 
qoelle ottenute aéllB geaeralit& in Sooua e nel Wales; 
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«sse hanno più teiueìti delle prime e dànno m^ior fta*o 
delle seconde. — In generale si cerca d'ottenere ghisa 
grìgia da fer ferro; in una delle principali fonderìe que- 
sta ha costato nel ISSO: 

Minerale carbonifero ed ematiti, lonn. 2,85 . L. 46 36 
Carbone {ruBÌone, torrefarione, caldaie), lonn. 4 1 26 86 
Fondente (tonn. 0,45) i 1 06 

Totale L. 74 28 

Mano d'opera L. 8 11 

Spese generali non compresi gl'interesBi . . > 4 82 

Totale L. 12 93 

Spese delle materie prime L. 74 28 

Spese di fabbricazione > 12 93 

Totale L. 87 21 

Di fatti in quasi tutti gli slabilimenti la tariffa delle 
ghise grigia di StalTordshire, varia dalleL. 77, 45 alle tire 
90, 40 i 1000 cliilogrammi. 

Ma, oltre queste ghise, se ne fabbricano e di infuna qua- 
lità, e di mollo migliori. Le prime si ollengono coll'ag- 
eiungerfi scorie al lelto (ii fusionfi, eJ in tal caso il còsto 
può scciitiùrt! 11(10 ;i L, liU, meiilri; le p<'t:onde vengono a 
costare L. 'J8 fino a L. 100. 

É a questo distretto che apparterrebbe pure la officina 
4i Lowmoore nel Yorkshire, si famosa pel sno ferro, 
riguardalo come il migliore di Inghillem. Gmner non 
lo attribuisce se non alla cnra speciale che hanno nella 
bbbricazione del medesimo, onitamenle alla bnona qualità 
dei combustibile di cui la officina dispone. Nel resto tro- 
vasi qneito stabilimento in circostanze analoghe a quelle 
delle altre offidne del distretto, e soffiando con aria 
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fredda, se ne deduce che la ghisa vi debba costare 
ein» L. 106. 

n trasporto da qoesta oflkina a Livwpo(4 per via feP' 
rata costa L. 17, 64 la tonnellata. 

Bovrling, Bieriey e Parale; sono tra dtre ofGdne pros- 
stnie a Lowmoore, ed i coi prodotti grandemente rsmO- 
m^liano a quelli di questa fonderia. 

Sin. 

Miuatto SeooNt. 

I minerali qui adoperati sono quaù tutti caitonati di 
ferro, più o meno bituminosi ed impuri a causa di piriti, 
e specialmente di acido fosforico in essi contenuto ; hanno 
da 14 a iì 0|0 di ferro, ma questo viene grandemente 
aumentato dalla torrefazione, giungendo lino al 63 0|0. 
Essendo fortemente impregnati di basi, e specialmente di 
calce c manganese ossidato, non richiedono che piccola 
aggiunta di fondente. 

La ghisa di questo distretto è in gran parie desiinata 
all'esportazione ; omogeneità e costanza nella qualità sono 
i principali suoi caratteri, dovuti in gran parte alla na- 
lui-a dei suoi minerali. 

Queste ghise sono generalmente di facile fusione, molto 
fluide e di poca tenacità. Il loro contenuto in sìlice & rara- 
mente al di sotto del 9 al 3,5 0)0 (ragione probabile della 
poca tenacità), e quello del fosforo da pochi millesimi 
giunge sino a0,5e 0,6 0|0. 

L'analisi del costo di una tonnellata di ferraccio era 
nel 1859 al 1860 la seguente: 

Blinerale torrefatto, chiL 1877,75 ... L. 36 103 

litantrace, chìi. 3348,00 i 14 SO 

Fondente, chil. 379.048 > 1 93 

Totale L. 52 SS 
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Mano d'opera L. 3 548 

Forniture diverse e riparazioni .... * 2 207 

Hanulenzione dì strade c ferrovie ...» 0 539 

Spese generali d'ufficio, ecc i 1 436 

Interesse ed ammorlizzazione del primo stabili- 
mento I 0 82 

Interesse del capitale circolante .... > i 197 

Totale L. 9 347 

Bfaterie prime L. 52 52 

Spese di rabbrìcaùone i 9 347 



Una tonnellata di ^isa L. 61 86 
§IV. 

Diitratu dal Sud WalM. 

Il cart)one reso alle oflìdne Toria in prezzo da L. 4, 60 
a 7, 20 la tonnellata, secondo le distanze e la qualità. H 
minerale ìmpìe{;ato è, metà circa, quello della forma- 
zione cartwnifera, e metà le emalìU rosse del nord del- 
l'Inghilterra {red<ires). Qualche volta à fondono in questo 
distretto anche minerali di Spagna e dell'Eia, ma finora 
in piccole quantità. 

Inoltre si passano agli alti forni le scorie di ferro. U 
minei'altì del terreno cai'bonifero viene a costare al forno 
L. H a 13. Il primo contiene 30 a 32 0[0, il secondo 
50 O[0in ferro. Il fondente costa reso al forno daL. 1,70 
a L. 2, 25. 

Il costo della ghisa dipende dalla qualità della mede- 
sima. Essa è principalmente usufhittata per la fobbrioa- 
aone delle rotaie. 

Ecco quale é l'analiù, per l'offidna di Dawlais, della 
ghisa bianca granulosa per motaie : 



FABBUCAZIOHE DELLA QHIU 


108 


Spese per 1000 chil. di ghisa : 




Carbonato (crudo tonn. 1,50) torrelàlto . L. 


17 38 


Ematite rossa (33 0[0 delh carica) ... i 


18 54 


Scorie (31 0[0 della carica) > 


1 15 




1 48 




10 00 


Totale L. 


48 55" 


Mano d'opera per gli alti forni, torrefazione e 






6 95 


Spese generali senza l'interesse dei capitali . * 


2 42 


Totale L. 0 37 




48 55 




9 37" 


Totale L. 


57 92 



È questo però il costo i! piii basso; esso non può es- 
sere diminaito, a meno dì impiegare 30 a 40 0|0 di sco- 
rie, ciò che poi si sconta colla qualità della ghisa. In pa- 
recchie altre officine il costo raggiunge le L. 65, 50 fino 
a L. 70. 



Per ghisa da far ferro comune o niotiùe superiori, il 
costo è da L. 69, 55 a L. 75, 55. 

Le ghise grigie di qualità superiore vengono a costare 
L. Oij, 70 a 98, 50 i 1000 chil., come si può rilevare dal 

seguente esempio: 

Slincrale carbonifero (cnido toun. 2,80) torre- 



fatto L. 40 90 

Minerali forestieri > 10 83 

Fondente > 2 54 

Litantrace coke i 25 211 



Totale L. 78 781 



iOi mdubibu «smnsiu » nuu 

Mano d'opera L. 19 94 

Spese generali senza gl'inlaread del oipitale > 7 04 

ToUle L. 19 «8 

Spese di materie prime L. 78 781 

Spese di fabbricazione > 19 98 

Una tonnellata di ferracio L. 98 761 



La Lomliardia. 

Il combostibile impiegato è carbone di legna, in parte di 
'essenze forti, in parte resinose. 

Queste ultime vanno però sempre più diradandosi, es- 
sendo invalso ì'nso di recidere le pìauteinvece di svellerle; 
non smuovendo it terreno s'impedisce che attecdiiscano i 
semi sparsi sul suolo. In molte pard à sono mtrodotli i bo- 
schi cedui, e quando si abbia l'avvertenza dì non tagliar 
pianta che non abbia almeno raggiunto 5 centimelri di 
diametro, si haoUimi risultali. Secondo la posizione del bo- 
sco, cambia la rendita in carbone per ettaro dai metr. c. 22 
ai mct. cub. 30,40, ed anche 50 ogni 12 anni, e si ritiene 
che in media questa rendita debba uguagliarsi a metri 
cub. 1,08 per anno e per ettaro, lo che darebbe per 
l'insieme dei boschi cedui dei distretti ferriferi della Lom- 
bardia 400,000 metri cub. annui, in peso circa 80,000 
tonnellate. 

La rendita media della legna in carbone a peso è 
circa del 17 0|0. 11 costo di una tonnellata di carbone è di 
«rea L. 40, cioè L. 13, 50 per valore e taglio delle legna 
e cartmuinaiione, e L. 26, 50 per imposte erariali, provin- 
ciali e comonali. A tale costo é poi da aggiungere la 
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Spesa di trasporto al luogo di consumo , ciò che ne 
porta il preno, reso ai forni, dalle L. 50 die L. 67 per 
tonnellata. 

11 minerale è carbonato di ferro, che si distingue pèr' 
la sua purezza ed il suo efficace contenuto in manganio. 

n contenuto in ferro è del M al 45 e 50 OiO, ed il prezzo,- 
reso ai forni e torrefaUo, dalle L. 13 alte L. 30. 

I fondenti vengono adoperali in piccola quantiLà, grazie 
alla purezza del minerale; il loro prezzo può valutarsi in 
media L. 1 la tonnellata. 

La produzione totale di ghisa in Lombardia nel 1861 fu 
di 11,3^5 tonnellate. 

II costo in materie prime c mano d'opera oscilla dalle 
L. 90 a L. 100, come si può vedere dalla tabella qui ri- 
portata. 



Vatte di Seatve. 



Hinerale, 9,340 chìlograninii a lire IS per ton- 
nellata L. 81 7» 

Carbone, 800 chil. a L. 67,50 .... ■ 54 00- 

Hano d'operai riparaiìoni, ecc * 3 70 

Totale L. 89 43- 

Valìe Trompia. 

Hinerale L. SO 40- 

Carbone, 1,140 chilogrammi a lire 60 per ton- 
nellata ■ 68 40 

Itano d'opera i 3 70" 



IMaleL. esso- 
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nommu sumunsiu a itìua. 



- TaiU Camonica. 

Minerale, SSOO chilogrammi a lire 13 per ton- 
nellata L. 98 60 

Carbone, 810 chil. a L. 66 * 53 46 

Mano d'opera e riparazioni > 3 70 

Totale L. 85 76 

Forno di Gemmo. 
(OUima ghisa per ferro) 

Minerale, 9,183 chilogrammi a lire 49 per ton- 
nellata L. 41 48 

Carbone, 800 chil a L. 66 i 52 80 

Hano d'opera e riparazioni > 3 70 

Totale L. 97 98 

Vatteìlina. 

Minerale, 1860 chilc^ranuni a lire 16 per ton- 
nellata L. 29 76 

Carbone, 1280 chil. a L. 49, 50 ... > 63 S6 
Nano d'opera e riparaùoui ' 4 00 

Totale L. 97 12 

SVI. 

Li Tohub. 



La produzione del ferraccio si concentra in questa 
Provincia interamente nel distretto delle Maremme. 
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Quivi rende un bosco ceduo circa l^S di tonnellata di 
carbone (1,67 m. c.) per anno, e per ettaro. Il costo & 
di L. 47 per tonnellata, compreso il trasporto agli alti romi 
dì Follonica die è in media di L. 30. Questo costo del 
carbone i però, stante l'accresdalo smercio, in contìnuo 
aumento. Le essenze sono per la massima parte di l^a 
finte, e manca qui quasi interamente l'elemento reù- 
noso. La produzione attuale delle Maremme è dì circa 
30,000 tonnellate. 

n minerale si ricava tutto dall'Isola dell'Elba; esso è in 
gran parte oligisto, e nel restante è composto d'idrati e 
perossidi, tutti più o meno silicei, e con un contenuto 
medio del 45 al 60 pur 0|0. Il costo dì una tonnellata già 
torrefatta, resa ai forni, varia da L. 10 a 14. 

11 fondente, un tufo calcareo, costa L. 3. L'analisi del 
costo di una tonnellata di ferraccio risulta come segue: 
Minerale greggio, 1730 chilogr. a L. 10 la 



tonnellata L. 17 30 

172 di calcare a L. 3 per tono. . . > 0 51 

Mano d'opera : 
Cottimo fisso. ... L. 2 50 ) 

Premi por risparmi } . , . i 4 52 

di combustibili. » 2 02 ) 

Combustibile per torrefazione e fusione, 
chilogr. 1200 a L. 44, 12 per tonn. . i 59 94 

Consumo di utensìli . i S 45 

Ammortizzazione della spesa relativa alle ca- 
micie refrattarie ed interesse del capitale 
circolante > 8 38 



Totale L. 86 10 
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§ VUI. 

Conddwoddti] mila UMla dal c«to della ghisa. 

Nel considerare i risullati di questa tabella, noi tro- 
viamo essere il costo della ghisa in Inghilterra notevol- 
mente più basso che in Lombardia , e formare quello 
della Toscana la media fra le due. 

In Inghilterra oscilla frale 57 e S8 lire , sebbene vi 
sieno anche colà ferracci che ammontano a 105, e l^no 
a 115 lira, quando destinali a iar ferri speciali, come 
sarebbero per esempio ferri per chiodi , o lamiere 
sottili. In tali casi à è obbligati a rioorrere a minerali 
e combustibili più pnri, e perciò più costosi; ad impie- 
gare il coke invece del litantrace, ed a sofGare con aria 
fredda, lo cbe probabilmente inQuisce sul minore conte- 
nuto della ghisa in silice, ma naturalmente richiede mag- 
gior quantità di combustibile. Tenuto conto perciò della 
qualità delle varie ghise, non credo che le nostre sieno 
più costose di quel che sieno le inglesi ; sono poi al certo 
più abuon meicalo, quando si vogliano comparare con la 
più gran parte delle ghise inglesi condotle in Italia. In 
questo caso sarebbero da aggiungOE'C al prezzo circa L. 30 
per nolo, spese d'imhareo c sbarco , assicurazioni, sen- 
serie, ecc., lo che porterebbe i due estremi riscontrali 
nella tabella per le ghise inglesi di L. 57 a 98 e di L. 87 
alio. 

Vi sono adunque più varietà di ghise inglesi, il cui 
costo è eoà minimo, da sopportare il trasporto in Italia 
e poter qoiri concorrere colle nostre. E varii dei nostri fob- 
biicanU di ferro sfortunatamente si sono lasciati indarre 
ad adoperare tali gttise, speculazione che se momentanea- 
mente può dar loro profitto, ridonda indubitatamente a 



DigiitzBflb/ Google 



FABBRICUHWB DELLA OaiEA 



111 



dannodell'industria intera, e minaccia di rovinarla. Para- 
neonato il prezzo del coinbusdbiie nostro con quello d'In- 
ghilterra, (^ano vede quale enorme differenia risulti a 
nostro svantaggio; ora quanto piò questa è grande, cioè 
quanto più il carbone è oarO) tanto più converrà l'impie- 
gado Bolo nella fòbbrìcasiose di prodotti dì maggior valore; 
imferrod'injlmaqualilà, come» ottiene dalle ghise di poco 
valore, non potrà col suo prezzo sopportare il costo della 
sua produzione presso di noi, ed il profitto, cho alcuni dei 
nostri industriali attualmente ricavano dall'impiego della 
ghisa intrlese, è dovuto solo all'inganno nel quale si trova 
il ]mlil)lico , rrcdorido di tomprarc, ai prezzi elevati che 
paga, IciTÌ nostrali , olleniiti solo da ghise a carbon di 
legna, ferri che, come i-i sa, sono sempredi quaUlà supe- 
riore, e perciò meritamente di maggior valore. 

Vi è disgraziatamente più di una firma, la cut riputa- 
tone dovuta a decenni di produzioni intangibili, non temè 
di anteporre un momentaneo ma^or guadagno alla con- 
servazione incolume di detta rìpniaisione; ma queste do- 
vranno presto avvedersi che la strada in cui sono entrate 
non é la misliorp. 

Se si prende in ronsidcrazionc gli elementi del costo di 
una tonnellata di gliisa, noi abbiamo, lasciando da parte 
le frazioni, i seguenti estremi pel minerale: 

Lombardia L. 20 — 41 

Toscana > 17 — 

Inghilterra ì 18 — 51 



Pel combuttibUe. 



Lombardia 

Toscana 

bm^ilterra 



L. 52 —68 
>56 — 
> 10 — 36 
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Per le spese di fabbricazione. 

Lombardia L. 3 — 5 
Toscana j 15 — 
Ii^hilterra » 9 — 19 

Il miiiei'ule ò adunque un elemcnlo di spesa clie oggi 
giorno È ufjiiale, anzi in molli casi più vanlaggioso da 
Doi che in Inghilterra; tanto più conaideraaclo che in 
.qoest'ulliiDQ paese non è indiOBrenle la spesa da aggiun- 
gersi pa'ifosdeBU;spesachedanoi,dipìoc(^ssimamtitfc 
stante la pnrena d^ minerale e del combustibile, d c^- 
«olala neU'inaieme delle spese di faUirìcanone. 

Alla differenza nd prezso del minerale si aggiunge poi 
a nostro defmitivo vaot^gio la qualità del medesimo; 
questo è in Inghilterra, con pochissime eccezioni, più o 
meno fosforoso, e, onde ottenere dalla ghisa il ferro, ob- 
bliga quindi a ripetute operazioni di allìnaggio; ciò non 
ostante resta quest'ulti dio di qualità inferiore al nostro, 
specialmente poi a quella ottenuto dal purissimi carhonali 
di ferro della Lombardia. 

Ora ù induhilafo che con i jjià accennati miglioramenti 
nel metodo dì escavazione si può notevolmente econo- 
mizzare su questa spesa in Italia; nella Lombardia fu cal- 
colala tale economia per le due più importanti miniere 
.della Blanina (che alimenta i fornì di Bondione e in parte 
del Dezzo) e della Valle (che alimenta il forno di Pemie), 
e notato ammontare per la prima a 32 0|0, porla seconda 
a48 0[0. 

In Toscana, agginntori i miglioramenti da eseguirsi per 
l'imbarco del minerale , l'economia possibile ammonta a 
^luasi 50 0)0 per i minerali dell'Elba che alimentano i 
forni di Follonica. 

Se per le altre miniere della Lombardia la economia 
non potrà essere cosi notevole come perledue accennate, 



é però da tenersi in conto quella ottenibile col perfeziona- 
mento dei metà di trasp(HloedeUevÌedtconinnicBzione. 

Ed ognuno comprende quale enorme vantaggio ne pad 
eonseguire l'intera indudtria, quando nelle malarie prime 
simili economie sieno possibili. 

Possano gli industriali Lombardi epoesa il Governo per 
la Toscana essere persuasi della eIBcaciadelle misure che 
già accennai in altro luogo. 

Per risola d'Elba ha poi la riduzione del costo de! mi- 
nerale un altro grandissimo, e, secondo me, principale 
vantaggio, cioè lo sviluppo dello smercio di tale minerale 
all'estero , rendendone eziandio posnbile la concorrenia 
«ol minerale illese in Inghilterra. IMfatti ra^uagliamo 
il prezzo ed il contenuto del minerale della formazione 
«arbonifera inglese con quello ddl'Elba portalo in In- 
gbilterni. PrNidiamo qui in considerazione il minerale 
calcareo della ibrmazione carbonirera, Tormando esso il 
62 0|0 del telale dei minerali di ferro scavati in Inghil- 
terra, che é da 8 a 10 milioni di tonnellate. 

Il contenuto dei minerali Ciii boniferi è in media 30 0|0, 
il costo siillii miniera nel Wales in media di L. 12, alle 
quali hisni^na iig^iunpern L. 1 a 2 per il trasporto ai 
forni, ossia viene a cnsliìrc !.. -I^aU (in lscoziaL.19a 22). 
Ora il minerale dell'Elba ha un contenuto medio del 55 
tì[0; le gettale lavate giungono a 65 OiO. Costo del mine- 
rale dell'Elba in Inghilterra : 

1000 kilog. a bordo all'Elba . L. 3 93 (1). 

Nolo per l'Inghiilerra . . , > 19 00 

Sbarco > 4 M 

Assicurazione . . . . • 0 38 
L. 34 51 

(1) Questa cifra non b posta qui a esso, ma è il risultato del 
«alcoli bui sol costo del minerale alla Ksriaa di Bio, quando U 
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Ora il nolo di L. 19 non è punto straordinario, ed é 
sperabile diventi regolaro quando un porto esista a Rio, 
in modo daassicunirc il pronto carico ai bastimenti. Bi- 
sogna tener conto del consumo l'ortissimo che fscciamo 
di litantrace inglese, ed allora ognun può facilmente per- 
suadersi, come le navi che portano il medesimo a Genova, 
Livorno e Napoli, assicurate di un pronto carico all'Elba 
per tornarsene con esso in Inghilterra, potranno accon- 
discendere a noli al di sotto del qui citato. Nell'anno de- 
corso sono stati fatti noli per l'Inghilterra di minerale 
dell'Elba a L. 13, 50 la tonnellata. Calcolando il costo di 
una tonnellata di ferro dei due minerdi in Inghilterra, 
otlenìamo le seguenti cifi:« : 

Minerale carbonifero SO: 14:: 100 = L. «6 66 
Uioerale dell'Elba 55: 24,51-.: 100 = » 44 56 

Differenza L. 210 
Le quali ei dànno L. 2, 10 in favore del minerale del- 
l'Elba, margine abbastanza largo, tanto più quando si ri- 
flcKa clic Ilo qui calcolato il suo valore al minimum; 
questo, regolarmente, non aumenta soltanto in ragione del 
maggior contenuto in ferro, poiché un minerale, che ne 
contiene il doppio di un altro, non consuma la doppia 
quantità di combustìbile, ma anzi fino ad un certo limita 
coU'aumento di ricchem d'on rainuale diminuisce la 
quantità di combustibile che lo stesso impiega per la sua 
fusione. Oltre questo risultato economico, havri un altro 
motivo che ronde agl'Inglesi l'impiego del nostro mine- 
rale dell'Elba ancor più gradilo; ed è il contenuto suo 
in silice, sostanza della quale sono in generale mancanti 
i loro minerali ferriferi, la cui abbondanza in basi, e 

porlo sari costruito. In esso i tenuto conto interessi del 
«■pitale im^egatD nel porto, comedi (otte le altre spese itUnonti, 
e di ut utile di L. 0,50 per lonndUio. 
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spedalmente in calce, domanda appunto , per oUenere 

scorie fluide e povere in Terrò , una aggiunta di acidi ; 
e quale più elTicace della silice? Dubito che alcuno possa 
ioipugnare quanto qui dissi: agi' indù striali intrapren- 
denti e perspicaci , Il farne loro prò 1 Del resto, a viep- 
fìd rendere palese l'importanza del minerale dell'Elba [icr 
l'esportazione, citiamo qui sotto a quali condizioni cs-so 
viene oggigiorno già trasportalo alle famosfì olbcinn del 
Creusot nel centro dulia Fiancia. Due sono h vio di tra- 
sporlo die s'impiegano, luna per le fiirrovii^. 1 altra 
pei canali; eccone il costo dcllaglialo per tonnelUila: 



Via Marsiglia. 

Min. a trardo . . . L. 3 50 

Nola per Marsiglia . > 10 00 

DockB in Marsiglia . » 1 50 
Da Marsiglia slCren- 

sot per Torrovia i 19 00 

Scarico al Crousol . ■ 1 00 



Vta Arles. 

Min. a bordo . . . I,. 8 50 

Nolo per Arlea . . i li 00 
Arles al Creusot per 

canale . . . . » H 00 

Scarico al Creusot . > 1 OO 



L. HO 00 L. 37 50 

Davvero che, considerata la possibilità di uno smercio 
del minerale dell'Elba in Ingliilicrra ed in Francia, forza 
6 confessare cbc ben sfortunato debbono essere le condi- 
zioni d'un paese, il quale, avendo si iibbondanic sorgente 
di ricchezza, ne trae un sì misero parlilo! Già in altro 
luogo ne spiegai il motivo, a cixéo avei' diiuoili alu come 
si possa riassumere iu tre parole : la creazione della 
Ammini sì razione cointeressata ! È dessa ihi! tarpa le ali 
ad una delle ncslrc più proficue indiislrie; dcssachc, 
stipulata solo per avvantaggiare un'operazione finanzaria, 
mai potrà soddis&re agl'interessi di una società indu- 
striale. Come tale la sodetà delle R. Ferriere Toscane 
era nata morta, né si potrà a nuova vita seriamente chia- 
mare l'attimiooe delle miniere dell'Eia, se, colla spada 
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di Alessandro, non si taglia rìBolntamente il patto che 
oggi giorno sbioge it Goremo all'Amniìnhtraxìone co- 
interessata. 

n combustibile è, e resterà per noi sempre l'unico el&- 
mento per cui ci rimane impossibile concorrere nell'in- 
dustria siderurgica colle altre nazioni dotale di litan- 
trace. La proporzione pelcosto dclraedesimo nella fabbri- 
<;azionc del fcrrac<MO fra noi e l'ingliillecra è in media 
come ai] 1. Fdi si' i tale sprn|ioivione si potrebbe di- 
considerai io ne i'applica/.ione delle legna secche o aduste 
per gli alti forni, e curare un poco meglio !a carboniz- 
zazione. 

La legna tagliala e lasciata seccare naturalmente per 
due o tre mesi contiene circa 36 0[0 d' idrogeno , ed 
ossigeno nella proporzione di i ad 8 ( ossia presso a 
poco in quella voluta per formar l'acqua), e ^5 0|0 di 
acqua igrometrica; nell'insieme adunque puossi rìgnar- 
dare come composta di 36 OiO dì carbone e 64 0[0 d'acqua. 
Ora, tenuto fermo che per evaporare 6 kilog, di acqua ve 
ne vuole uno di carbone, il carbone necessariamente bru- 
cialo per evaporare nella carbonizzazione quei 04 kilog, 
d'acqua è dill kilog. circa, e per conseguenza si dovreb- 
bero ottenere da 100 di )c|,'na30 — M = 25 di carbone. 

Sarebbe dilficile il tiadurreapnVinin cifre ilprolìlloche 
si può ottenere drilla sostituzione parziale della legna 
al carbone; esso deve esser valutalo a seconda delle cir- 
costanze particolari di ogni forno, tenendo conto da un 
lato: i° dell'economia del carbone; dell'economia che 
si fa della spesa di carbonizzazione pel medesimo ; 3° del- 
l'economia risultante dallo sperpero inevitabile che si ha 
pel carbone nel suo trasporto e magazmtm;gio. Dall'altro 
lato è da calcolarsi come nlaggiore spesa: l'ta riduzione 
delle legna in quello stato minuto in cui solo può a tale 



FABBRICAZIONE DELLA GHISA 117 

uopo adoperarsi ; 2° la maniere spesa di trasporto per 
detta legna allaoffiiùna, mentre anleriormenlo non si aveva 
che il trasporto del corrìsponcienle (18 0|0) in carbone. 
È poi da notarsi come non possa, da quanto c'insegna la 
pratica, specialmente nelle Ardenne, ove tal metodo è il 
più usilato , rimpiazzarsi il carbone di legna con legna 
secche per intero, ciò cagionando irregolarità tali nell'an- 
damento dell'alio forno, da presto condurre a Anela cam- 
pagna. 

L'economia che si può con queslo metodo ottenere di- 
pende adunque prìncipaimenle dalla prossimitA dei bo- 
schi ai forni che es» alimentano, e dal tacile trasporlo 
del combustibile. 
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CIPITOLO m. 

FABBRIUnORE DEL PERHO. 



SI- 

Consìderazioci generali. 

Sebbene gl'Inglesi portino la massima attenzione nella 
iàbbricazione del loro ferracuo, e principalmente sul buon 
mercato del medesimo sieno da una ventina di anni stale 
rivolte tutte le loro cure, coronate in cid da un pieno 
successo, pur non ostante , il minerale presentando in bi- 
ghilterra una grande uniformità, ed essendo esso in gran 
parte più o meno fosforoso, dipende essenzialmente dal 
metodo impiegato nelta irasTormazione della gfaìsa in 
forre k qualità di quest'ultimo prodotto. 

Ripetute bolliture, condotte da un occhio pratico, e 
susseguite ila nlliEttanle marlellature, sono i soli mezzi 
cfficnci, onde riilunv una ^'liì?a, di per pè alquanto sca- 
dente, a feri'o ài buona ipialifà nnn solo, ma tale da es- 
sere esso comp.ir:ibile rei nostri ferri a carbon di legna. 
Ciò è però un'cccrzionn, e la yran produzione di ferro in 
Inghilterra è di qtialilii molto inferiore al nostro; il loro 
ferro superiore costando due o tre volte il prezzo dei 
forri ordinali Bemplicemente laminati , cioè a dire quasi 
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qimto il nostro. È dunque certamente a spese della qua- 
lità, che bì é giuBli a fobbrìcare c^i giorno il ferro si eco- 
nomicamente in Inghilterre; ma una volta presa questa 
direzione e vistone il vani^gio, i consumatori slesù hanno 
impiegata lutto il loro ingegno nel sOEtiluire questi ferri 
inreriot'i ai buoni. Difatti numerosissimi impieghi del ferro 
non richiedono qualità superiori nel medesimo, e l'abilità 
degli operai nel lavorarlo supplisce a quelle qualità che 
ripulavansi altra volta indispensabili. Ciò non pertanto i 
produllori di ferro hanno troppo speculalo su questa abi- 
lità, ed una reazione si fa oggi giorno sentire, la quale à 
traduce in pratica colla tendenza generale di applicare 
quanto pià si può l'acciaio ; perfezionandone la fabbrica- 
zione. Vedremo nel seguente capitolo come di fatti ii ab- 
bia 1^0 un gran passo in tale via. 

Nella fabbricazione del ferro si distìngiuono alcune grandi 
classi, che fonnano, quasi direi, in Inghilterra altrettanti 
rami d'industria separali, ad t^nuno dei quali si consa- 
crano intere olììcine. 

Questi sono: 

1 . La fabbricazione del ferro in verghe, 

2. La fabbricatone delle ruotale, 

3. Fabbricazione di ferri cilindrati a grandi dimen- 
sioni, 

4. Fa Illirica /ione delle lamiere. 

Il gran mercato regolatore del ferro in vei'ghe è lo Staf- 
fordshìre. Se si dividono queste in tre classi 
i. Verghe buone ordinarie, 
3. Verghe auperiorì, 
3. Verghe comuni, od inferiori. 
La prima classe, proveniente dallo Staffordshire, forma 
quasi la metà del totale delle tre classi. Di verghe superiori 
non gì fabbrica in Inghilterra forse che Vis totale; 
ma si devono pure riguardare come appartenenti a qne- 



130 IXDOETBU SUBntHUCà « lUUA 

Sta classe tutti quei ferri che, sotto le vane denomiDazionì 
di besl best, scraps bars, ecc. , si trovano formal e il pas- 
atf^io dalla prima classe alla seconda. Le verghe comuni 
od inreriori formaao forse I/4 della produzione totale che 
ammontaa circa tonnellate 800,000 a 000,000 all'anno. 

Considerando l' insieme delle operazioni impiegate per 
la riduzione della ghisa in ferro, ossia perl'anìnaggio, ve- 
diamo che in questo si possono distinguere tre principali 
periodi; ancorché a raggiungere il prodoltn volulo da ognun 
di essi ripetute operazioni dehbono aver luogo. Nul primo 
periodo, che chiameremo di depurazione, vuoisi princi- 
palmente depurare la ghisa da quel residuo di scorie che 
ancora conUene, e coll'aiuto del quale si eliminano ìn- 
ùeme i residui di zolibe fosforo-, in pari tempo ha luogo 
la decariiuraxione della ghisa ; qualità principale ottenuta 
in questo primo periodo è la denàtà. Cid si ottiene me- 
diante una pili 0 meno completa fusione della ghisa in 
forni a riverbero, 0 focolari aperti a crogiuolo, dai quali 
viene quindi estratta in palle di 30 a 50 ciiìlogrammi, in 
uno stalo scmi-Huido, ed esposta ad una forte pressione. 
Ne vengono in tal modo eliminale le pia li appunto più 
fluide, ossia le scorie che non fosseio ;;ià rini;ihlc nel ba- 
gno da cui fu lolla, e si olleniiono allietlnnli masselli di 
ferro greggio. A seconda della pma/.zn disila ;;hisa i^iieslo 
prodottosi ottiene con una sola o ripelule operazioni con- 
sìmili. 

Nel secondo periodo, che chiameremo quello della sai- 
dalwra, vuoisi, oltre il raggiungere una maggiore puritìca- 
none del ferro, ottenere ddle masse di ona saldatura 0 con- 
tinuità perfetta. Si riscaldano ivarì masselli di ferro greg- 
gio Qno al rosso bianco, e si sottopongono di nuovo a forte 
pressione, la quale per altro, dovendo non più servire ad 
eliminare parti impure, ma bensi principalmente a sal- 
dare, cioè a riunire perfettamente le molecole del ferro, 
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dare non Minacciare la massa, ma comprimQrla in tal 
ordigno, che pos^bilmentevei^a alla materia impedito di 
esimern da tale presaìone collo spandersi in altra di- 
reùone. 

Nel terzo perìodo, che chiameremo quello della /immura, 
tqoIbì dare al ferro fabbricalo la forma convcnicnle per 
metterlo in commercio. Riscalclato che sia al rosso cilie- 
già, si sottopone perciò sia al martello, sia al cilindro la- 
minatoio. 



§11. 

Affinaggio in Inghilterra. 

Onde darò un"idca piTtisa dei metodi di affinaggio, come 
sono applicali in Inghilterra, riporteremo qui per intero 
il paragrafo che tratta principalmente del periodb di de- 
puratone nel più volte citato lavoro dei s^ori Gruner 
e Lan, tanto più che le considerazioni, che lo accompa- 
gnano, possono essere utili anco per ì nostri industriali. 

Ecco quanto es^ì dicono: 

Processi di affinaggio per le ghise. 

L'afGnaggio si eseguisce in Inghilterra si nel forno a ri- 
verbero, che nei piceoU focolari. 11 primo metodo è quellcr 
chiamalo inglese, ed oggi giorno il più nsitato. 

Si procede talvolta in una sola operazione, talvolta in 
due. L'affinaggio in un'operazione ha però due varietà ; 
l'una il boUktg precesi, e l'altra il jmddling prmMt. L'aF' 
fiiMf^o in dne operanom, abbenchè designato sotto la sola 
denominazione àìrefitiity andpuddUng proeess, ha pnre 
due variarionì dipendenti della natura del prodotto otte' 
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nnto (fin»metat), cioè secondochè esso è laaiMav o ca- 
vernoso. 

in totale ha adunque questo primo metodo d'aflÌDa^io 
(juauro formule di lavoro. 

Il secondo metodo efTettua l'aflìnaggio in due opera- 
zioni successive : l'una il maseaggio {mazcagè) in un for- 
nello a coke: l'altra, l'aOlnaggio propriamente detto, in 
un basso focolare a carbone di legna, operazione deri- 
vata dai melodi tedeschi. 

1 Metodo, detto Boiling procm. 

Questo aflìna^o in una sola operazione corrisponde al 
foetodo impilalo in Fronda sotto il nome di Pvdtaggio 
jxiìdo in scorie (e» bouilìon). Il lavoro si divide in tre pe- 
riodi prindpali : 

1. Fuuone completa della ghisa sopra un suolo di 
feiraglia bruciata, o dì minerale ricco, o più spesso an- 
cora di loppe di fabbro liquefatte. 

2. Hestitura (brassage) dei due strati liquidi di ghisa e 
loppe, prima senza, quindi con effervescenza vivissima. 

Ji. Scillevainenlo dolla mas=a l'un'ea, u lormni'.ioiie dei 
masselli. 

Questo processo rassomiglia mollo a quello altrove 
adoperato con le ghise a carbone di legna, per ottenere 
ferro acciaioso, od acciaio. 

Esso presente ! seguenti vantaggi. 

Applicato a delle ghise gre^> od a quelle maseate su- 
scettibili di liqueiàin interamente, esso effetloa la depu- 
raiione precedentemente alla decarburazione, quindi le 
materie liquide vi sono in un conlatto immediato e per- 
fetto, per modo che la reazione chimica delle scorie so- 
pra la ghisa ha la sua piena azione. 

Si può facilmente coadiuvare l'azione purificante delle 
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scorie coil'aggiunla di quei corpi che a ciò più si con- 
fanno; l'operaio è interamente padrone della operazione, 
e sorvegliandola coll'occhìo può regolarne l'andamento, 
disponendo del grado di liquefazicae, e conseguentemente 
della reazione delle scorie. 

Nulla di più fki^e àie il limitate il grado di affinaggio 
a partire dal momento in cui il metallo si adornerà ai- 
torno alla verzella, in mezzo alle scorie. L'ottenere quindi 
un ferro duro a grana acciaiosa ed omt^^ea, odunlbrm 
tenero, uniformcmento alllnato, non dipende più che dalla 
abilità dell'operaio. 

La destinazione del prodotto ila oitencisi regola la du- 
rata e la condona dell'aninaggin. Tuttavia iu (generale 
nelle ofTicine inglesi si ottiene im ferro pnr.o malleabile, 
c piuttosto acciaioso, come lo atlpstano lo numerose liam- 
melle di color Mù clii; scaturiscono ilal m.iSFello, sotto 
il martello. Tal procedere scorcia naluralniento l'ultimo 
perìodo del puddlaggio ; cioè quello ove si solleva il ferro 
ÌD mezzo alla corrente di fiamme ossidanti che traversano 
3 forno. Ne risulta un vanta^io notevole, inquantochè 
eoo tal mezzo si conserva una ma^or fluidità alle sco- 
rie; fallo mollo importante perle susseguenti elaborazioni 
irsi metallo. La fasibìlitì delle medesime decresce ìd ra- 
gione dell'aumento loro in ossido di ferro, dal momento 
clic questo sorpassa la proporzione corrispondente aduna 
formula intermediaria fra quella del protosilicato e del si- 
licato bibasico. 

Ora i ripotuli sollevamenti rirliiosti (hi rnmpiclo affi- 
naggio cagionano una notevole iiroduzinnc di oscillo di 
ferro; la basiftcazionc delle loppe si accresce rapidarnonlG 
c no diminuisce rispellivamente la fluidità. In lai raso le 
loppe, soggiornando troppo tempo sul suolo del forno, 
vanno sottoposte pure ad un'altra medili cazi one : esse si 
5uperossidano, sìa che il loro protossido di ferro si tra- 



iti iHDVsntu siDnuiiisiu m italu 

stormì sotto l'iniluenia dei gai ossidasti in perossido; àa 
che le battiture prodotte dalla combustione diretta del 
metallo si dissolrano come tali in qaesti silicati (1). Inu- 
tile il dimostrare come questa superoasidazioue non fac- 
eia che accrescere la baficit^ delle loppe. 

In lai guisa due cause contribuiscono a diminuire verso 
la fine di un prolungalo Bollevamento la fluidil^i delle loppe, 
od in altre parole a coni proni oliere l'ulleriorc purezza del 
ferro. Questo, fra parentesi, i imo dei carallcri del pud- 
dlaggio che spiega Ijuduit parie dulie differenze osservate 
fra l'affinaggio a riverbero, e quello eseguilo nei piccoli 
focolari. 

Il produrre adunque coU'affinr^gio un ferro crudo ^'eutui^ 
acciaieso, più atto a miglior saldatura, otTre pure il van- 
taggio di dare masselli .più facili a depurarsi dalle scorie. 
E sta in fìitlo che il processo ora descrìtto produce, quando 
eseguito con cura, delle verghe di ferro greggio di una pu- 
tì) li sij;nor Lisi, profiìsson; n HiiKiion, Im ilcler minalo esallamenie 
le proporzioni di perosaiila di ftrro l'.ontónutc nei silicalì noi vari po- 
noiìàett'ìlSlaiifìuiHìilleamaiiiiische Zciluiig, i3 Decemlicr 1360). 
Qoeiie propor^ani sodo in generale assai Torij: durame la fu- 
tione il cnDteoaio in perossido, che è da priocipio del ti "la, 
scende al 5 °/o, malgrado la combnslione diretta a cui,si sa, va 
sottoposta la gbisa durante tale operatione. n signor List l'attri- 
bDlgce all'auorbimento dell'ossigeno per meno del silicio, 4el 
manganese, del fostOro, ecc.; iniU elementi ebe si eliminuo in 
qnesto perioda. Dorante le due meslilore (broooft) il contenuto 
in penando rimonta a 15 «/a o IS 'la, mentre ebe la proponione 
di proiostida vien notevolmente ridotta; dop^a reazione ebe 11 
signor List attribuisce in primo all'aliane ossidante dell'aria sulle 
loppe, e sopra i grani di metallo condotti alla soperScie dalla et 
ferveiceua; quindÌ,eprlncÌpalmeote, all'aliene tidultrice del ear> 
bonlo sul protostido della scorie. 

Dal teroUne della effisrvesceiua poi fino alla sonila delle loppe 
il contenuto in perosridoanmenterebbe dal is all6«/a alta enorme 
dire di tt e »«/>. 
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rem e nettezza relatÌTameiite graodissima. Che se d'al- 
tronde vuoisi col medesimo raggiungere una più gran pu- 
reua del ferro, basta il forvi qualche ad^Uiìone salina o 
manganesìfera, come quelle di cui à fa si spesso ubo verso 
la fine del lavoro, sia in Inghillerra, sia sul continente. 
A tal procedere si può, è vero, rimproverare di arrestare 
l'affinalo avanti la completa eliminazione del carbonio, 
e di qualche altro elemento che una imperfetta depura- 
none vi pud aver lascialo. A proposilo di ciò noi faremo 
notare che a meno dì ghise mollo impure, il benefizio di 
una più gran purezza e di una maggiore omogeneità nel 
ferro crudo fari più cho compensare il poco suo affinag- 
gio. Vi è, noi lo ripciiamo, forse più a Icmrre per la de- 
finitiva qualità del prodotto dalle loppe glutinose dovute 
ad un prolungato sollevamenlo, che da qualche traccia 
di corpi estranei. Tanto piiì non si dimentichi che l'afiQ- 
na^io si prolunga in realtà durante le operazioni meccani- 
che, in modo da eliminare queste impurità. 

Ite ciò 81 rileva che se per il bo^ng proeas necessitano 
ghise di una grande fluidità, ciò che abbiamo detto di- 
mostra altresì che devono possedere inoltre un certo 
grado di purezza. I migliori risultati oltenuu con questo 
processo si rasgiuncrono impios.indo le ghise di cmaliic 
del Cumberlund e de! Lancasliire: Ghise al coke ed aria 
calda. 

Presso 1 1 11 1 I !d 

ed al cok ol n i I I f ' II o 

di Wales (Blean P | 1 I | 1 fin 
miscuglio di minerali! curbomu^i u e di binatile del Cuinher- 
land. Se applicato poi alle ^ìnsn grigie dello SlaCTordshire 
^hise di minerali carboniferi ad aria calda e litantrace). 
Taffinag^o in una sola operazione dà quahlà di ferro or- 
dinarie meno reputate delle precedenti. 

Questa differenza nei riaultali ollennti dimostra cbia- 
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ramcnte qoale sìa il debole di questo processo, se ap- 
plicalo a ghise grigie provenieoti esclusivamenle dal mi- 
nerale carbonifero , come si usa nello StafTorJsliire. Il 
contenuto di queste ghise in fosforo, e la proprietà che 
ha il ferro di riprendere questo elemento alle loppe che 
ne hanno una certa quanlilà, fanno sì che vale meglio, 
rapporto alla qualitJi del ferro da ottenersi, il sopprimere 
la maggior quantità di fosforo in una prima operazione, 
ove le loppe non sono in contatto che con una ghisa fusa, 
ancora molto carburata. Ne resta allora meno nelle loppe 
del puddlaggio, e la riduzione del fosfato di ferro per mezzo 
del metallo afGnato è meno da temersi. 

È ciò che spiega l'applicazione sì freqiieote ancora in 
Ingbìllcrra del maseaggio delle ghise grigie. Aggiungasi 
che alcune di queste ghise, come quelle ottenute con un 
andamento molto caldo (Scozia e Cleveland), corrodono tal- 
mente le pareti dei puddlìng, che questa sola diflìcollà 
pratica impone già l'obbligo di sottometterle ad una de- 
purazione anteriore in un focolare a parie. 

II Metodo. — Puddlaggio asciitllo (poddling process). 

Questo i^econdo metodo di aflìnagt;io in una sola ope- 
razione corrisponde a ciò che i Francesi cliiamano 
lage àsec om sable. 

Esso è l'antico processo applicato al fine-metal caver- 
noso proveniente da un maseaggìo intenso delle ghise. 
Quando per economia sì soppresse il maseaggìo onde aGG- 
nare in una sola operazione , si ricercarono le ghise le 
meno costose e le più facili ad affinarsi: le ghise bianche 
lamellose o granulari, od anche cavernose. Queste essendo 
più solforose delle ghise calde dì cui fu già menzione, 
avevano d'altro iato il vantaggio di rimanere pastose, cioè 
dì convenir meglio al processo del quale ci occupiamo. 
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n suolo per il puddlaggio asciutto dfonnato da nna placca 
di ghisa, Bul]a quale poco a poco si acmmulano le bat- 
titure e loppe molto bastile provenienti dal lavoro stesso. 

Il lavoro può dividersi in tre periodi principati : 

1. Fuuone pastosa della ghisa, 

2. Mesti tura {brassage), 

3. Sollevamenlo e formazione dei masselli. 

La ghisa caricala in frammenli sopra il suolo asciutto, 
0 coperto appena da poche loppe, ùsotloposU ad un intensa 
calore fino al rammoUìnicnlo. Essa è evidentemente in 
questo frattempo sottoposta ad un'azione dei gas ossidanti, 
analoga a quella constatala nel metodo precedentemente 
descrìtto. Notiamo però una differenza importante: gli 
ossidi prodotti, di per sè poco fasibili, sono in quantità 
troppo grande, perchè pesano, in assenza di sufficienU 
loppe, essw dtscioUi completamente dal poco silicio con- 
tenuto nelle ghise bianche. 

Questi ossidi rìmanendo alla superfìcie dei frammenti 
dì ghisa, sono quindi avviluppati nella medesima, quando 
la massa totale nel rammollirsi si concentra sul suolo. Le 
numerose bolle d'ossido di carbonio che si sviluppano 
dalla massa, appena terminata questa operazione, dimo- 
strano una decarburazione già molto attiva. 

La reazione, che nasce allora fra 0i ossidi e la ghisa, 
continua sempre encrgicamcnlo durame la mcsiilura ese- 
guita a minor lempcraturn. 

L'operaio limila il calore del forno in modo da preve- 
nire una troppa fluidità. Tutto concorre insomma asol- 
ledlare l'afGiiaggio, e bre avanare del pari la decar- 
bnranone e la depnrauone. Alla fine della seconda ope- 
ranone il ferro, diventalo saldante, si prosciuga, abbando- 
nando snl suolo qnaldie piccola traccia di loppe liquide. 

La massa metaUica ó tàUon sollevata, e divisa in varie 
parti in mezw ad una corrente di gas ossidanti. Da ciò 
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che abUuQO già detto nipiardo ai sollevamenti troppo 
proluDgali à da prevedersi quali pericoli emei^ono qui, 
ove non vi sono più silicati per dissolvere l'eccesso dì 
ossidi; 0 sì sorpassa l'aHina^o, e si produce un ferro 
dolce ti tenero mescolalo con loppe; o si pecca per im- 
perfezione del medesimo, e si ottiene un ferro crudo di 
cattiva qualità, perchè la depurazione è stala sacrificata 
alla prontezza della operazione. 

A ciò aggiungasi che !c gliisc soUnpo?l(! ìì qimslo lavoro 
sono di per sé diqualilà inferiore; ciii: nclki riicriitura lo 
stalo loro pastoso si oppone ad uoa convcniunle separa- 
tone delle materie, contribuendo per lai guisa a lasciare 
nei masselli dei noccioli di g^iisa quasi gregna accanto 
a delle parli più che affinate. 

È inutile dopo dò d'insistere per prarare quanto poco ' 
questo processo corrìsponda aQe condizioni che ahbiamo 
preventivamente esposte come garanzia di una bnona qua- 
lità di ferro. 

in KcroDO, — Àginaggio nel forilo a riverbav in due 
operaiioni fRefming and puddliog process). 

Il melode d'affinaggio progressivo nel riverbero, 'com- 
posto del maseaggio c del puddiaggio, si applica ugual- 
mente alla ghisa grigia, che alla hianca. Per marcare la 
diiTcrenza dello scopo propostosi nei due casi, basterà il 
rammcnlare i-apidamente i prìncipii ed i risultati delia 
prima delle due operaziom del maseaggio. 

Questa manipolazione si eseguisce in bigfailterra sempre 
in un basso focolare a coke, conosciuto sotto il nome di 
asineria inglese, li lavoro ognuno lo conosce: é una fu- 
sione della ghisa sola, o coli' aggiunta di baiiiture o loppe 
di fabbro, sotto l'inQucnza d'una corrente d'aria. 

La posizione della ghisa riguardo alle bocchette, l'in- 
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olinaiione del vento, la sua pressione, la profondili del 
focolare, ecc., sono altrettante condiziooi atte a variare 
Vintenùtà deU'aiione dell'aria sul metallo. 

Se la fusione è rapida, e la ghisa non è troppo lunga- 
mente esposta all'azione dell'aria, è chiaro che il maseaggio 
devit olLcnerc i medesimi risuliali del pt'imo periodo del 
puddlaggio caldo. 
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somiglia, nella colala, alle ghise bianche lamellose. 

Concepito in lai guisa il maseaggio. corrisponderh alla 
torrefusione di quelle meUlline nella metallui^ia del rame, 
dalle quali si ottengono r^oli. in cui questo nielallo si 
concentra allo stalo di solfuro m precedenza di un affi- 
naggio dellnitiTO più perfetto. 

• Che se il maseaggio si applica a delle ^ise già bianche, 
più fiicili a decarburarsi, oppure che si prolunghi nelle 
ghise grìgie, in questi due casi si otterrà ghisa lùanca più 
0 meno cavernosa. Questa ghisa si sarà bene spogliata dì 
silii'lo, di fosforo e dì manganese, ma avrà al medesimo 
lumpo perso del carbonio, o si presterà meno facilmente 
ad un perfetlo puddiaggio. 

La gliisa biancu lamellare ottenuta dal primo modo di 
lavorare i;onvenà benissimo per un puddiaggio caldo. E 
per le ragioni giA anicriormenle esposte darà dei prodotti 
superiori a quelli ottenuti da un puddiaggio diretto ese- 
guito sulle medesime ghise greggic. 

La ghisa cavernosa invece non può trattarsi convenien- 
temente che con puddiaggio asciutto. AbheDchèessaabbia 
potuto depurarsi durante il maseaggio. la maggior parte 
dei difetti già sopra rammentati riguardo a questo sistema 
di puddiaggio sussìsteramio tallaria. Inoltre questa de- 
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pumione nelle afliaerìe inglesi, certamente sulficiente per 
molti elementi, non lo è difalti per lo zolfo, ordinario 
componente delle ghise a combustibile minerale. 

Questo ci conduce ad indagare se, una volta riconosciuta 
l'eccellenza dell'affinaggio progressivo, cioè, una volta 
ammesso il principio del maseag^o, il processo applicato 
al medesimo ìn Inghilterra sia il più consentaneo allo 
scopo che uno si propone. 

L'aOincria inglese è un basso focolare, nel quale si ela- 
bora la ghisa al coiilalto del coke, cioù a diro, di un com- 
bustile gcneralmenle solTornso, o carico iJi una forio pro- 
porzione di ceneri argillo-silicce. 

Ciò che si conosce oggi giorno del modo nel quale si 
effettua la combustione nei bassi Tocolari a ugelli, sarebbe 
già sufficiente a far rigettare questo genere di apparecchi, 
dal momento che vuoisi produrre una regolare axione os- 
sidante di una data intensità. Klìitti basta paragonare i 
prodotti dì varii affinaggi successivi , onde accertare le 
irregolarità alle quali questo processo è sottoposto (1). 

È veramente sorprendente come la metallurgia inglese, 
il cui utensile più caratlcrislico ò il forno a reverbero, abbia 
applicalo al maseaggio il basso focolare, pietra fondamen- 
tale dei metodi tedeschi. Non si potrebbe spiegare questa 
derogazione agli usi del lavoro inglese, che altribuendola 
alle teorie che regnavano all'epoca in cui Cori inventava 
il suo processo, col quale si impiegava combustibile mine- 
rale, e la cui formola era : l'azione direna dell'aria sulle 
impurità della ghisa; una corrente di aria forzala era ìn 

(t) In tulio c[(i cbe precede non abbiamo di mira che il mi- 
tetg^o ordinario, e non quello pniicalo nel Wales, ove la ghisa 
etAi direttamenie dal Toma reile nella afflnerìi. Ha vedremo In 
Manlio cbe le irregolarità qui nninwataie sono ben più grandi 
ancora in questolUmo proeesM. 
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specie, pei' i sMerurgii;! di ((udlVpocri, il ?oln me/M effi- 
cace onde eliminare il carbnnio c gli altri elf^mciUi uniti 
al ferro nella ghisa (1). 

I bassi focolari a carbon di legna hanno, come presto 
vedremo, sul forno a rererbero una superiorìlà dovuta 
molto più alla natura del combustibile, che non a quella 
dell't^parecchlo. Ciò vuol dire che essi perdono questa 
superiorità quando si sostituisce il coke al cariran di 
I^a. 

Indipendentemente dall'accrescimento del calo, cagio- 
nato dal notevole contenuto in ceneri argillo-silicee, la na- 
tura soiiorosa di questo combusnbne si oppone appunio ano 
scopo dei maseaggio. cioè aiia depurazione deiia guisa. 
Difaiii la ma^ior parte deiie annusi comparative fra la 
ghisa greggia e la ghisa maseala denotano piuttosto un 
aumento di zojfo. che una diminuzione di questo ele- 
mento. 

Le ofRcinc rl,e niiivmn ,i una buona qiialilà non Ignorano 
punto q,icsfinconv..nÌonlc d.-iraflliiagjiio ii.}tl.-sc; quelle 

che in sprilù apiili^iiio i! inaseapsio [jci' phisc bianche 
lamellari farino ^ rlui .li tuku provenienle óa litanlrace 



(il Si leiiUi! in Karsltfii. uor tseniDio. Dag. 301. T. II deiredi- 
tìone dui im: - L'affinaggio nei forni a riverbero sarebbe per- 
f leiio. se la ghisa uoiesse per mezzo aeit ossioenn perderà iniio 
( U carbonio e ratte le malorie eterogenen. alle qaall va commista: 

■ ma la cosa non è cosi: il ferro olienuto nel forno a riverbero, 
c langi dall'essere migliore, è qoasi sempre peggiore degli altri. 
( Sembra che le materie eslraLee, come lo loifa, le basi terrose, 
t il fosforo ed altri metalli sìeno più facilmente ùmdati dalla cor- 
< reiìte d'aria dette ntaecìime a tento, eche ù giunga in tal guita a 

■ iepararle piperftìtammte dal Rutotto >. — Non è egli evidente, 
dopo questa elulione, ohe, travisuido la vera caoM della liipe- 
ilorlU ili inai taeóaii, a attribuiva aad muo a db ohe piti 
eol^ nella disposizione di ipusti appwecobl: aOa carrate ta- 
ris forzata 
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poco solforoso e carbonizzato ad aria aperta. Certo, che 
è molto dubbio se questo mezzo sia efficace, ma serve il 
notailo per provare che l'inBuenza nociva dello zolfo nel 
mase^gio è ammessa d^li uomini pratici. 

Questo insieme di risultati ci sembra essere sufficiente 
per condannare le aOinerie a coke: esse costituiscono ua 
maseaggio irregolare, incomjdelo e costoso. Un metodo 
molto migliore fi, a nostro parere, il masea^io io forno a 
rcverbero, come si pratica in varie ollicine del conlinenta, 
specialmente in Slesia. Esso ò inoltre mollo più conve- 
niente che il precedente, per il maseaggio diretto della ghisa 
al suo sortire dal forno reale. 

IV Metodo. — Affinaggio nel piccolo focolare in due 
operazioni (coke and charcoa! finery). 

In Inghilterra si alGnano al piccolo focolare quasi esclu- 
sivamente le ghise a coke, grigie e scelte è \em, ma sem- 
pre però ghise a combustibile minerale. È questo un pro- 
cesso speciale inglese, e raramente incontrato altrove. 

Qnesto metodo comprende il masea^^io e l'affinalo 
propriamente dello. 
1° Maseaggio. 

Il focolare è unapiccola adineria inglese a coke con uno o 
due ugelli. Vi si tratta poca ghisa alla volta, appunto 
quanto ve ne vuole per alimenlarc due bassi focolari che 
la ricevono direttamente allo stato liquido. 

1 risultali di questo maseaggio possono variare, come 
già abbiamo dello : ma l'operazione non si Spìnge d'or- 
dinario molto in il prodotto è quasi costantemente una 
ghisa molto liquida c probabilmente ancora assai carbu- 
rata. È qui in particolare che si adopraoo coke scelti, i 
pi& idonei ed i meno solforosi. 

Affinaggio propriamente detto. 
' n basso focolare d'affinaggio, costruito come quasi tutti 
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gli apparecchi di simil genere usilali nelle oflìcinc a ciir- 
bone di legna sul conlinenle, olTre solo come particolarità 
poca prorondilà del Torno al di sotto del vento, ed una 
inclinazione della bocchetta di soli pochi gradi. 

La ghisa ridotta allo stato liquido nel basso focolare, già 
nettata dalle loppe, è dapprima lasciata railì«ddare per 
8 0 10 minuti, onde render possibile la divisione della 
massa melallica, ed il suo sollevamento fino a presso alle 
boRchoUc. 

Questa manipoUizione principia tosto che & pesa possi- 
bile, e nel medesimo tempo si comincia a dare progres- 
sivamente il vento. Durante una mezz'ora a tre quarti d'ora 
il sollevamento delle parti costituisce lutto il lavoro dell af- 
fìnalore fino, a che tutta la ranca sia diventala saldante, e 
Eia con CIO pronla alla lormazione d un massello. 

hicilmmile ^^i compronilnno le reazioni che m tiucste 
condizioni debbono aver luogo fra l'aria e la ghisa; esse 
rammentano quelle che abbiamo precedentemente consta- 
tate sai suolo del puddla^o asciutto, ma vi ha perfr 
qualche differenia importante. 

n miscuglio d'ossidi e di ghisa formaU davanU le boc- 
chette si rammollisce, e cade in massa pastosa al fondo 
del focolare. Ivi questa massa ferrosa resta in conlatto 
dei carboni e dei gaz riduttori, che temperano l'effetto 
dell'ossidazione. Inoltre questo miscuglio trova in fondo 
al focolare della ghisa meno avanzala nel suo affinaggio, 
e perciò capace ili l eagire sull'eccesso di ossidi. In ultimo 
poi principalmente, reagiscono le lojipe delle quali è 
guernito il crogiuolo, e che sono Iluidissime ed alte alla 
depurazione. Pocoilnpo il principio del lavoro vi si intro- 
ducono delle scorie della martellatura, le quali confribui- 
scono a rendere l'insieme di quello loppio liquide adat- 
tissime a reagire sulla ghisa nei suoi diversi stali. 

Net seguito della operazione se ne aggiungono a vane 
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riprese; le ceneri del conibiistibile si dissolvono in que- 
sto bagno, introducendovi cosi quegli etemenli alcalini e 
terrosi (potassa, calce, magnesia, silice, ecc.), che sono 
i più adalli a renderlo fluido e dcpuralivo (1). 

E quella umi circostanza, la quale ci sembra essere 
stala Iroppo neglcda nel paragone dei due metodi tedesco 
(jiiccolo focolan) ed inglese (riverbero); ed essa ha al certo 
unii i^iande importanza. 

Se appunto in questo caso speciale, malgrado l'assenza 
di una mestitura polente, operazione che sembra si ne- 
cessaria ad un afTinaggio unirorrae, 11 lavoro nel basso 
focolare, d'altronde molto rapido, dà dei buoni risultati. 
Io sì deve appunto in gran parte alla natura delle loppe. 

Facciamo inoltre notare che nel basso focolare le 
loppe non sono, come abbiamo precedentemente osBervalo, 
sesut suolo di un reverbero, esposte ad una sarossidazione 
^energica (1). Per conseguenza esse conservano meglio la 
loro fluidità: l'unico massello, che sorte da un simil lavoro, 
non solo c jjiù uniformemenle riscaldato, che le palle pro- 
venienti dal puddlaggio, ma esso racchiude eziandio meno 
loppe di queste, e loppe più facili ad eliminarsi con mezzi 
meccanici. 

rte.'ita a sapere se le ghise scelle, clic si trattano in lai 
guisa, non darebbero risnliati allreilaniosoddisfacenlicon 
un puddlaggio caldo in seguito ad un buon ma^^caggio 
producenlc giiise lamellari. 

(1) Se la maggior parie delle analisi di loppe di fabbro a carbon 
4\ legna non denotano che poca o pomo potassa, citi lo si deve 
senza dubbio all'averne gli aniorì negletta la rioercB. I soli risul- 
tati, nei quali Qgnrì un conlenulo importarne di potassa, sano do- 
vnii al signor Sirom, ingegnere svedese; eui si rìiroTano nell'e- 
dizlonedel Karsten dd ISSI, T. U, pag. i45. Si osserva costà del 
«ontennU In potassa del S, 86 a 3, 70 -lo, e non È necessarie che 
essi ammond a tanto per accrescere notevolmente la flnidiii e la 
«ipaoiii di «lanaggio delle loppe. 
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Noi siamo con vari fabbricanti inglesi inclinati a ero- 
dere che si possa ottenere dal puddlnggio dei risulUtlì in 
tutto comparabili a quelli dei ba^$i focolai'i, qnando si 
provveda a niegliorare le loppe con qualche surrogato sul 
genere di quelli che s'impiegano cosi felicemente nel 
puddlaggio per acciaio, e che si sottomettano i prodotti 
gre^i, nei due casi, ai medesimi ulteriori trattamenti. 

V Metodo. — Procesti d'affnaggio dei nlaqli. 

All'esame dei processi d'afOna^o, piopnamcnle delti, 
crediamo utile l'aggiungere alcune parole sui lavoro dei 
ritagli, tanto più Irovandovi la conteniia di qualcuna 
delle idee già anlerioiinenliH emesse. 

Un primo modo d'elaborare i rilnyi] consiste nell im- 
pacchettarli e riscaldarli, per sottometterli in seguilo alla 
bollitura e flnitura, come i ferri grepgi ordinari. 

Non abbiamo altro a dire riguardo a questo lavoro, le 
cui particolarità con^stono principalmente nel varjo modo 
di lavorazione meccanica, alia quale si sollometlono i 
pacchetti. 

Al contrario ci occuperemo già sm d'ora un poco più 
dì un'altra varietà della lavorazione dei ritagli. 

Questa si eseguisce sia nel nverbero con blanlrace, àa 
nei piccati focolari a carbone di legna. 

1 ritagli vengono tiivi-^i in piccoli IraiiinienU di qualche 
centimciro cubo, se non si liovano già iii uno stalo di 
divisione convenienle. Questi frammenti vengono gettati 
in mezzo ad un bagno di loppe sul suolo d'un riverbero 
{forno di puddlaggio), oppure sui carboni incandescenti 
di un piccolo focolare, al fondo del quale discendono poco 
a poco, saldandosi in mezzo allo strato di loppe che vi si 
ritrova. Nei due casi, dal momento nel quale gli elementi 
ferrei hanno rag^unto il calore allo alla sodatura, si 
lavora questa massa come quella che si ottiene dopo la 
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effervescenza di un puddiaggio caldo. Solo il lavoro è più 
rapido, e non si eseeiuisce un vero sollevamento. Sì ot- 
tei^^ono cosi uno o più masselli, che si sottomettono a lavo- 
ratone meccanica, consimile a quella delle pnile ordina- 
rie di ferro greggio. 

Non sì ritrova qui l'applicazione di due principii im- 
portanti dell'elaborazione del ferro clie abbiamo già an- 
tecedentemento sc^'nalati? Cbc, cioù, la saldaturasi opera 
allretlanto pìfi pci-Mtamcnle, quanto gli elementì SU cui 
deve effetuarsi sono più uniCnnueniente riscaldati, e la 
loro superficie spoglia da Iraccir' di ossido. 

La prima condizione si vc:\[ìr/.:\ i:ori la divisione in 
frammenti minuti; la sKcnndii per inc^o dell'immer- 
sione in nn bagno di scorie perlctlaniente liquido. Que- 
ste scorie dissolvono gli ossidi meglio che la sabbia get- 
tata Bulla superficie dei pacchetti, e con un caio minore; 
osddi die tenderebbero tanto più a rimanere frapposti 
nelle parti metalliche, in quanto che il ferro, che in que- 
sto caso viene trattato, ha già subito, molteplici lavora- 
zioni, e non racchiude più elementi proprii alla scorifi- 
cazione de^i ossdi. 



ini. 

Operadoni mMoanlote Inaroiti alVilBaanlo. 

In quanto al trattamento meccanico a cui si sollopon- 
gono i masselli di ghisa, e quindi quelli di ferro greggio, 
esso si effettua per mezzo dei magli, sia frontali, sia a va- 
pore, dapprima, c quindi per mezzo dei laminatoi. Si è 
tentalo, ondo sollecitare il lavoro, di rimpiazzare i magli 
con delle presse a ganascia (squeezer), o delle macchine 
a rotazione {revolver); ma se pel iato economico queste 
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macchine dhnno un cerio vanla[i[,'Lo, è itidubitalo clic la 
qualilii del ferro se ne rìsenle ; ciò che a più forte ra- 
gione succede rimpianzando i magli col laminatoio. 

Queste varie macchine presentano una mollo maggior 
celerità nell'esecuzione del lavoro, ma non giangono mai 
a spremere dal Terrò co^ bene, come lo fa il maglio, quei 
residui di scorie contenuti nei masselli, in parte mancando 
dì un'eguale c contemporanea pressione su tulio il mas- 
sello (squeczer). in pjirlc esorcilandosi questa pressione' 
troppo repentmamcnte su tulle Io parti (laminatoio), in 
modo, non da spremere al di fuori le loppe restatevi, ma 
sibbeno da raccliiiidere e premere le medesime nell'in- 
terno dei masselli Ira le molecole del ferro. Il maglio di 
adequate proporzioni, il quale contemporaneamerile preme 
lutto il massello di gliìpa affinala, lrisfì;iiiilone dai lati 
scorrere le parli ancora fliiìiie e fomposlr appmilo dii sco- 
rie pregne di elemcnli eterogenei, reslfrii sempre l'islru- 
mento più adatto per la prima operazione meccanica a 
cui vuoisi BOtloporrc la ghisa nell'affinaggio. Mentre in- 
Tece pel lavoro finale, per quella operazione, colla quale 
vuoisi al ferro già depurato dare la forma voluta ond» 
metterlo in commercio, il laminatoio è l'utensìle noa 
solo il pilli economico, ma eziandìo II pìiì conveniente. 
L'azione del medesimo è adatta ad aumentare nelle mo- 
lecole del ferro quella fihrosità che f;ii naluialmentc pos- 
seggono, ogniqualvolta la qualilà del medesimo è per- 
fetla. Per grossi pezzi, e di forme speciali, si è obbligali a 
ricon-erc al maglio, ma ben si comprende come l'azione 
di questo, inlcrmillcnlc sullo varie parli deiroggello a cui 
essa è diretta, non possa contribuire a rinforzarlo, chè anzi 
ne deve diminuire la tenacità, diminuendone la natum 
fibrosa. 
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§IV. 
AfBnaggio in Italia. 

Se ora dai vari processi di affinaggio adopratì in In- 
ghilterra veniamo a quelli usitali in Italia, cerio il para- 
gone non sarà punio a svantaggio nostro per la qualità 
dei pi odotii ottenuti, beasi pel lato economico. £ da que- 
sto lato è Toi-za che gì' industriali rivolgo i loro studi ed 
applichino quelle modificazioni che raggiungono una mag- 
giore, economia, senza perciò deteriorare il prodotto finale. 

Due sono da noi, come in Inghilterra, gli utensili 
chimici dell'adì naggio : il basso focolare ed il forno a ri- 
verbero. Tutti e due però non impiegano che combustibili 
vcgclabili, circostanza propizia, come fu già notato, ad un 
pcrfello affinaggio. 

Il puddlaggio non offre nulla di particolare oltre l'im- 
piego di combustibili; vegetalo abbrucialo in riverberi 
Ji gas. 

Fra i melodi usali col basso focolare ve ne hanno al- 
j^uni che si distinguono per i loro prodotti e ne descrive- 
remo qui quello di Sovero c di Valsassiua in Lombardia, 
non già onde raccomandarne altrove l' introduzione, ma 
piuttosto per far risaltare vieppiù l'insu Scienza di questi 
«netodi nello stalo attuale dell'industria. 

Affinaggio di Severe. 

Si impiega un focolare a crogiuolo aperto, il cui calore 
perso serve a riscaldare il vento, ed un maglio del peso 
ài 150 chilogrammi. Ogni operazione à fa sopra 400 chi- 
logrammi di ghisa, e l'aria vìen riscaldata a 80° e SÌ di- 
Minguono Ire periodi ; 



I Periodo. — Formanone delle grane. 

Si n'empie il cn^uolo di caitoni, dìsponeadone alcuni 
accesi davanti al focolare; sopra il carbone si ammucchia 
la ghisa, facendola poggiare s'j due pezzi più grossi messi 
di froolc albucolare slesso; si ricopre la ghisa di carbone 
in pezzi grossi, in modo da fonriurc un cumulo allo m. 0.60 
sopra il margine del crogiuolo; indi si apre frradalamentc 
la rhiavcUa che dà accesso all'aria. La giiisa fonde com- 
pletamente in tre ore. Nel metallo fuso si gettano scorie di 
maglio, le quali vengono in esso rimescolale, e producono 
raffredda men lo e decarburazione; la ghisa che si rappi- 
glia con entro le scorie viene man mano estralta e depo- 
sta sul banco che sta davanti all'operaio: in tale stato 
chiamasi grana; è porosa e fragile; la si raffredda poi 
completamente, aspergendola d'acqua. — Durante questa 
operazione si diminuisce gradalamenlo l'accesso dell'aria, 
fino a toglierla affatto. II lavoro dura circa un'ora. 

II Periodo. — Formazione dei collicà. 

Sgombrato il crogiuolo, lo si riempie di brasca umida, 
che si comprime per formare un fondo compatto che ar- 
riva a m. 0,70 sotto il liilio d^ll'ai ia, Si in olegge questo 
tubo ponendo soLlo il medesimo una lastrella di ghisa, al- 
l'uopo di impedire l'accensione della brasca sottostante. 
Si caritìino quindi le grane, si coprono di carboneesi apre 
la chiavetta dell'aria, regolando la temperatura in modo 
da a^iomerare, anziché fondere ; si ottengono coltìcci. 
Coi 400 chiI(^;rammL di ghisa si fanno generalmente tre 
coitìuoi, i quali deposti sai banco di lavorazione sono 
frantumati a colpi di mazza. Questa operaitone dura 
drca «n'ora. 
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III Peiiiodo. — A/jp,nam8nto dei cottieei 
e produzione del ferro finito. 

Si toglie la lastretla dì ghisa che sIr sotto al bucolare, 
e si procede airpilìnamenlo dei cotlicci, caricandone suc- 
cessivamente 70 cliìlogrammi circa per volta. I colticci ca- 
ricati si fanno fondere goccia a goccia davanii al bncolare : 
il ferro si forma e si rn( co!;lie in fondo .il croniiinlo, co- 
stilnendo un ma'-scllo ciic si snilopnnn alTazione lid ma- 
glio. Ogni parziali! raliinamrnlo rictiifdc circa un'ora e 
mezza; nell'intera operazione si fanno6 a 7 masselli. 

Mentre nel crogiuolo si procede allevarle operazioni te- 
sté descritte, il ferro derìvantB dai mass^^lli anteriormente 
prodotti vien riscaldalo nel focolare stesso, e ridotto sotto 
il maglio alle forme volute dal commercio. 

II personale addetto a questa operazione consta di cin- 
que operai : un maestro, due aiuti e due distenditorì ad- 
detti al Iboco a riscaldare. Si fabbricano specialmente con 
questo metodo asslli e cerchioni da ruote, i quali riescono 
di buona qualità. 

Il ferro ollenuio si accosta più o meno all'acciaio, se- 
condo l'inclinazione che si di\ ;d bucolare e secondo la 
qualilà delle ghise. Quando si vtiol produrre ferro dolce, si 
dà un'inclinazione di 35.°, tenendo invece il bucolare 
(juasi orizzontale si produce ferro acciaioso, 

A Bagolino ed in Val Camonica si praticò il medesimo 
metodo, solo con alcune modificazioni. 

Affinaggio di ViUsassìna. 

Si operasu 240 chilogrammi in un focolare analogoal 
precedraite: il tubo dell'aria é inclinato di 90» call'oriz- 
zonte; il fondo del crc^uolo 6 a m. 0,40 dal tubo sud- 
detto. 
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Quando la ghisa à completamente fusa, si levano i car- 
boni e sì gettano nel metallo molle scaglie di ferro, pro- 
Tenienti dalla fiibbricazìone di chiodi; l'operaio rimescola 
la massa pastosa , che poco per volta si solidifica , e la 
porta sul banco di lavorazione; la raOìvdda quindi com- 
pletajnenlA con acqua, la frantuma e la divide in sei por- 
zioni eguali. Ciascuna di queste serve a formare un cot- 
ticelo. A ciò fare si saldano insieme i grumi provenienti 
dalla prima operazione, sotLoponendoli ad una tempera- 
tura che li rammollisca, e ad un getto d'aria che ne operi 
simultaneamente l'ailiaamento. 

1 cotticci sono quindi alGnali e dànno ciascuno un 
massello. 

Oltre gli accennati metodi hawi il Contese, generalmente 
conosciuto. 

Ognun può facilmente rendersi conto come i qui d»- 
scrìlti metodi, se anche dàano huoni prodotti , non si 
possono però oggi giorno economicamente applicare, e ciò, 
sia per la scarsezza della produzione, sia pel scialacquo che 
vi si fa e di combustibile e di mano d'opera. 

Se vuoisi conservare l'industria ferrìfera in Italia, biso- 
gna riserbare il carbone di legna per la fabbricazione della 
ghisa ed impiegare a quella del ferro sia le torbe, sia le 
ligniti, sin altri combustibili di poco valore, concentran- 
done refiotto calorifero per \iìù7,t.u dei generatori a gaz. 
Inoltre introdurre pel lavoro meccanico nella fabbricazione 
del ferro il maglio a vapore, senza il quale e impossibile 
l'accelerare il lavoro, ed il produrre grossi pezzi fa- 
dnati. 

L'ubo quindi dei laminatoi ed altre macchine atte a pro- 
filare il ferro e dargli le forme volute nelle sue varie ap- 
pUcazioni industriali à pure indispensabile, se vogliamo in 
queste concorrere collo straniero sui nostri mercati. 

Per l'applicaiione di tali macchine però si dovrà sem- 
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pre tener presente come, onde le medesime possano esser 
economicamente utili, sia d'uopo dare all'industria, cui 
vengono applicate, quello sviluppo, senza del quale la loro 
cooperazìone non sarebbe economicamente che illusoria. 
Solo il concen trame nto può cfsri- hnsn oggi giorno di una 
ben intesa fabbricazione di ferro. Come loriilitó adatte 
a talo scopo si dimoslnmo nnH'llalia sctlenlrionale prin- 
cipalnienle il lago d'isoo <■ ki riviera di Genova. 

11 primo, posto allo sbocco dì una (ielle principali val- 
lale industriali fcrHferc della Lombardia, la vai Camonita, 
ricca in minerale Ui ferro e combustibile vegelale, ed a 
contatto di una bella torbiera, poi^e il vantaggio del mi- 
nor costo dì trasporto per le ghise. 

La riviera di Genova poi, se da un lato avrebbe da 
sopportare un maggior costo di trasporto per le ghise, of- 
tre in compenso il litantrace a più buon marcalo. 

Agl'indnatriali stessi sta il decidere quale delle località 
sia effettivamente la più opportuna, se non, come a me 
sembra, fosse possibile Io stabilire in ambo centri di fabbri- 
cazione, giuslificati altresì dalla varia qualità di ferri che 
ne! due siti potrebbersi fornire all'industria, sopperendo, 
in uno ai bisogni delia marina e strade ferrate princi- 
palmente, nell'altro a quelli della guerra ed alle industrie 
civili. 

Nell'Italia centrale vi sono due altre località grandemente 
propizie allo sviluppo delle industrie ferrifere, l'una prin- 
cipalmente per le metallurgiche nel golfo dì Follonica 
presso l'antico porto di Piombino, l'altra per costruzioni 
navali nel golfo della Spezia. La prima sì raccomanda per 
la prosBimiti delie miniere dell'Elba a poco più di un'ora 
di tratto per mare, e quella del caiiione di legna e delle 
ligniti sommioiatrats dalle adiacenti Haremme toscane. 
Laseconda per la ncurezsa come porto militare in primo 
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luogo, quindi per la sna centralitA e lopografìca conve- 
nienza. 

Nell'Italia meridionale poi, credo sarebbe difficile il de- 
terminare quale sia la località più adalla ad nn centro 

principale ; ponovi però sin d'ora due punti cbe meritano 
l'altenzionc del mondo industriale: Mongiana nella Cala- 
bria Ullcriore I, c Pictrarsa presso Napoli. 

Pietfarsa principalmente, stabilimento mecc^ico, èsU' 
scettibilo di un ingrandimcn lo dallato metallurgico pure. 
Coll'andare del tempo è presumibile che Brindisi potrà 
diventare altro cantiere dì costruzioni navali. 



SUbHiBaiiti Bldernrgicì di Hongiana e FerdiiiBndea, 
a boiobi cbe ne dipendono. 

Spenderò alcune parole intorno a Moiigiana e Perdi- 
fiandra, perché poco conosciute, specialmente dal pubblico 
delle Provincie settentrionali del Ile^Tio. 

Lo stabilimento demaniale di Mon(;iana, il quale tro- 
vasi sulla ere-la dell'Appennino Cahibrese m'I Circondario 
di Monlclcone, Calabria l.'llra 11, ebbe orifiine nel 1782. 
Si pen'iene al nieiieslmo [ler vwì via cai reijyiabilc, che da 
V'i7Z0 melle lino a detto stabilimento. 

Lo slabiiimenlo di Hongiana consta di tre distinte parti: 
fondiTÌa, ferriere c fabbrica d'armi. Oltre a ciò vi sono 
32 case pure demaniali, una addetta al Direttore, un'al- 
tra per gli ufifici, e le rimanenti abitate dagl'impiegati e 
d^ii operai dello stabilimento. 11 torrente Alaro, cbe 
scatariace dalla vicina valle di Cima, alimenta gli opifici e 
rappresenta una Torsa disponibile di circa 100 cavalli- 
vapore. 

Il fobbrìcato della fonderìa comprende tre alti fornì, 
una macchina soffiante a vapore con due cilindri veni' 



I 



Digilized by Google 



141 iimuamiA sioerdrgiu ih itaua 

cali e S caldaie che vengono riscaldale dai gaz prove- 
nienti dagli alli forni, duo ordini di trombe eoliche, ma- 
gazzini pel minerale, carbone, ed officine pei formatori. 

Sono annesse a detta fonderia una olUcina destinata 
alla costruzione di bilancic, peM e misure, altra ollicina 
di fale},'name, ed uu piccolo fabbricalo par le verifica- 
zioni G colluudazìoni dei prodotli delle ufficiDe. In ultimo 
bavvi una telloia con un forno di seconda fusione, mu- 
nito di un ventilatore mosso da ruota idraulica. 

Due sono le ferriere, ognuna delle quali è provvista di 
due fuochi d'ailinerìa alla contese. 11 vento necessario lo 
diurno sei trombo eoliche. Hawi un maglio mosso da 
ruota idraulica. 

Alla fabbricazione delle armi sono addetti tre edifici. 

Il primo è destinato ai foipalori delle canne, baio- 
nette, pezzi di batteria ed alle macchine per verìnarele 
canne. 

Nel secondo trovansi le mole, i limatori delle daghe, 
delle canne e dei pezù di batteria, aggiustatori, ecc. 

I conf;cgni meccanici vengono mosà da due ruote 

idrauliche. 

II tei-zo fabbricato si compone di un magazzino, dd- 
l'abitazionc del portiere, e di una sala per la scuola àà 
figli degli operai. 

Superiormente alla fabbrica d'armi trovansi dae edi- 
fici, detti i m^^ietli, dove si stirano ìn verghe ì ferri di 
ferriera. 

Ogni ediOcio é munito di una ruota idraulica, di na 
maglietto e di due trombe eoliche. 

Ferdinandea. 

Lo stalùlimento di Ferdinandea è sito nel bosco di 
Stilo, sul versante dell' Àppenìno che guarda il Jonio, Di- 
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sU dodici chilometri da UongìaoR e didoUo dalle miniere. 
La fonderia consta di un vasto TablNricato contenente un 
alto roma (abbenchàsia cosi vasto da poterne contenere 
quattro, numero pel quale era origìttariamente inteso) e 
otto trombe eoliche. 

Trovansì annessi vasti labbiicaii conteneBli magazzini, 
ofllcinc ed abìliizioni pei' impiegali ed operai. 

La complessiva forza motrice i dai 90 ai 100 cavalli- 
vapore. Addetta allo stabilimento liavvi una chiesa for- 
nita di tutli gli arredi sacri. 

Lo stabilimento è ben distribuilo e non abbisogna di 
rilevanti riparanoni. 

Le raioìere del monte Stella siqira Pazzano sommini- 
strano il minerale ai due stabilimenti. Dette miniere di- 
stano da Mongiann di S3 chilometri e da Ferdinandea 
di 18. 

Il minerale <■ ima limonile, il cui strato varia in spes- 
sore da 0,60 a 3 metri. La sua estensione fi slata rico- 
nosciuta sopra 5,000 metri. La direzione di detto strato è 
96° 0. E. e l'inclinazione N, 0. La profondità rag- 
giunta sino ad ora è di soli metri 100. Le miniere nello 
stato attiiair |jo??nno |iroiinrn> circa n,000 tonnellate 
annue. 

Trovansi nella limonìte raramente delle piriti di ferro 
e della blenda, come pure talvolta tracce di galena. Quan- 
tunque queste «ostante sieuo noiùve alla prodoinone del 
ferro, tuttavia con un'accurata eeraita si pu& ottenere 
della ghisa di buona qualità. 

Due anni fa si rilevarono ì piani delle gallerie e si or* 
ganÌEzarono i lavori nel modo pià conveniente. 

Le vie di comunicazione non sono del lutto ultimate, 
n tratto di strada che da Mongiann mette alle miniere 
sopra Pazzano, con una diramazione a Ferdinandea, ba 
uno sviluppo di 32 chilometri ; momentaneamente è in- 
10 
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terrotlo in alcuni punii. In qunnlo alla comunicazione 
Ai queste miniere col Jonio havvi una strada che da Paz- 
zano conduce a Stilo. Resloreljlie ancora da eseguirsi la 
via di comunica/ionn da Siilo a Monasterace, il cui pro- 
getto venne giil inoltralo al Ministero. 

Ullimale che fossero queste vie, si avrebbe cosi aperta 
la comunicazione della costa del mar Tirreno con quella 
del mar Jonio, passando per Pizzo S. Nicola, Vallelunga, 
Serre, Hongìana, Paezano, Stilo e Hoiiasteracs. 

Ai sopra mentovali stabilimenti di Hongìana e Ferdi- 
nandea sono addetti Fette boschi demaniali, la cui produ- 
«one si può valutare approssimativamente in 3,000 ton- 
nellate annue di carbone, oltre le dotazioni diSsegfacad 
acqua, i necessari approvvigionamenti per le miniere, e 
un quantitativo non indifferente di legnami da costru- 

La loro superficie e di 8,000 ettari, dei quali un quinto 
sono cnperli d'aliole e quattro quinti di fairr-io. Lo stato 
attualo ili t|iicsli bo-chi può dirsi soddisracenle, abbcn- 
chi sin eviileiiii', die con qualche maggior cura potrclibesi 
notevolmente aumentare i prodotti; e le risorse che of- 
frono moltiplicherebbero il loro valore, terminate che fos- 
sero le accennate vie di comunicazione, lungo le ipiali essi 
si ritrovano. 

Attualmente questi stabilimenti sono dipendenti dal 
nostro Ministero di floanse a cui il Ministero della guerra 
li ha ceduti, dappoiché facevano parte di tale dicastero 
sotto il regime Borbonica. Ognun può facilmente imma- 
^narsi come, se già in con»mile caso della Provincia To- 
scana mi dimostrai avverso al principio di una ingerenza 
governativa nell'industria siderui^ica, lo debba esser qui, 
ove tale stabilimento dipende solo dal Governo. II Mini- 
stero delle finanze è naturalmente affuUo int^oiiipclenfe 
nella direzione di tali olficinc, c la conseguenza naturale 
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ne è un sacrifizio ragguardevole annuo per parte dell'e- 
rario, senza che col medesimo sia d'altra parte nè olte- 
nulo l'intento di avvantaggiare realmentó l'industria, nè 
di sopperire al ben essere di una popolazione che, slanle 
il pessimo tecnico andamento di tali slabilimenli, si trova in 
triste condizioni. Nè con ciò intendo in alcun modo ver- 
sare un biasimo sulla Direzione ed impiegali di todeala 
località, ma di caratterizzare come sia impossibile il far 
dipendere impiegati tecnid di an' industria direttamente 
dal ministero. È sperabile che qui pure il Governo ai de- 
cìda, ùa a vendere, sia ad affittare tale località all' indu- 
stria privata, ed é desiderabile nell'interesse di tutti che 
cid anenga al piA presto possibile. 



§V. 

Coito del biro fluito in Ingtùlterra ed in Italia. 

I seguenti quadri sono destinali a dare un'idea del co- 
sto del ferro finito sia in Inghilterra die in Ilalia. Non 
avendo potuto oltenerc quello delle qualità superiori di 
ferro in IngliUterra, mi sono limitato a citare di questi il 
prezzo che pagavasi sui mercati inglesi nel 59 e CO. 
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ri^presenlante l'analisi del «slo del ferro GhìId (naa tsniellala). 
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Froù ÌDhghitlmaitlllS9 e ISIO dtlfem di qialilì xfwm iiglese 
equinleoteillt nutre biose qiaUlà Ìi Lombardia. 

OOciaa di Todhoé: ferro in barre laminalo 

di 1> qoaUtà L. SOI 60 > > 

Della detto beat. > ÌSC 80 > > 

Della dello best-best. > 252 00 > • 

Della ferro psGUtoal maglio e la- 

minato (detio ferro Deardile) . . i 20 > ■ 
Officina di Lowmoor: TerTopiissato fd miglio e 

laminalo, pesa inferiore a 1Ì7 chilogrammi > Ì53 60 x > 
Della Ferro passato al maglio e lamimilo, 

poso di 127 a 500 chilogrammi . . > 453 60 a 806 40 
Setta Sbarre per canne da focili (ferro detto 

Harshal) premi attuale ...» 600 -■ > 
Detta Sbarre di ferro ottomto con gbise 

a carbon di legna . . . . > 377 a 20S > -> 
Detin Verghe per la irallliBra con ghise 

a carlmn ili [('^11:1 di Svezia . . > ^ a iOl > > 
Setta Vergili \\ar eliiodi e vlfi con gUse 

e carlion di legna . . . > tìS a 133 • » 



§vr. • 

Consideraiioni ani costo dei ferri flniUìn Inghilterra ed ìq Italia. 

Da questi quadri emerge chìnrameate ciò che sin da 
bel principio eslernamrao, cioè che lina concorrenza col- 
r Ingliilterra sui nostri mercati non può per parte nostra 
attivarsi che pei ferri di qualità snperìoTÌ. 

Emergo pure specialmente dal quadro N. 2 di quale 
importanza sia per noi l'introdurre generalmente l'appli- 
caàone del puddlai^to, concentrando il calorico dn com- 
bustibili vegetali nei generatori a gaz. 
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Onde chiarire vieppiù la differenza nei prezzi vari dei 
ferri in Inghilterra stessa, riassumeremo qui in complesso 
i diversi melodi di rabbricazlonc che costA si usano. 

I. Maseaggio di ghise oltcnutc ad aria fredda ; aOinag- 
gio di quesle ghise bianche lamellari con carbone di le- 
gna sottoposte all' azione del maglio ; ribollitura eoa 
coke e ripetute martellature, quindi profilatura al lami- 
natoio (officine da lamiera per latta nello Slaftordshire e 
nel Wales). 

II, Mascaf,'gio di buona gliisa grigia al coke ed aria fredda; 
puddla^io caldo; martellatura molto accurata ; frantuma- 
zione du masselli opani ottenuti al maglio, c cernita dei 
pezzi; ripetute ribolliture e marleliaturn, quindi profda- 
tura al laminatoio (Lawmoor, Bowling e Yorkshìre). 

in. Ghisa ottenuta con lilanlracs ed aria calda, ed ag- 
giunte di loppe, puddlala a Bacco con o eenza masea^;»; 
ribollitura, a luc^o del maglio, con le presse o macchise 
rotatorie, profilata al laminatoio (OlGcioe di ferro ordi- 
nario nel Wales). 

IV. Ghisa grigia sottoposUi direttamente al puddlaf^io; 
ribollitura e prolilatura al laminatoio (ferro buono mer- 
cantile, marca ordinaria nello Staffordshire, Scozia, ecc.). 



1» 



CAPITOLO IV. 

PABBRICmom DBLL'ACOUIO. 



SI- 

Contidartaloiii gnarall. 

Come si distìngue nella storin un'epoca della pietra, 
un'altra del bronzo e simili, non mi sorprenderebbe che 
i nostri poslnmi chiamassero quella da pochi anni ini- 
zi.ila : l'epoca dell'acciaio. Questo va da vari! anni sem- 
pre più rimpiazzando il ferro, e, presentando esso lulte 
lequalilfi del medesimo in un maggiorgrado di perfezione, 
le applicazioni sue sono pure infinite. Però possonsi di- 
stinguere due principali rami d'impiego, dei quali ognuno 
richiede alcune qualità specialmente sviluppate; l'uno 
comprende ì lavori finissimi d'ar.ciaio, usati dall'oro- 
logeria e dalla chirurgia, quindi dalla coltelleria e chinca- 
glieria; l'altro, di piii recente applicazione, si riferisce 
alla costruzione di macchine, vie ferrate, ed istrumenii 
d'afcricoltura. 

Nel primo caso vi vt^liono acùai superiori, sascetli- 
bili principalmente di prendere usa buona tempera, nel 
secondo invece adopransì acciai comuni, malleabili e 
dutUIi, onde Acilmenle si prestino alla lavorazione. 

Nel primo caso gli articoli fabbricali con costo elevalo 
di mano d'opera possono sopportare pure on costo note' 
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TOle della materia prima; nel secondo invece il buon mer- 
cato della materia prima è condiuone essenriale onde 
allargarne l'applicatone; nelle ruotale per etrade ferree, 
a mo' d'esempio , il costo di Tabbricazione è minimo, e 
quasi uguale per quelle di ferro come per quelle d'ac- 
ciaio; si tratta adunque di ridurre il costo della materia 
prima nella proporzione, di faccia a quella del ferro, cor- 
rispondente alla maggior durala dell'acciaio. 

A ragi-iungerc quest'economia nella fabbricazione del- 
l'acciaio, diesi no tavoli lì ente ne aumenterebbe l'impiego, 
sono da parecchi anni rivolte le cure e gli studit di molti 
industriali dei vani paesi d'Europa, principale sorgente 
di tale prodotto; ne fanno fede gli esperimenti di Che- 
not, Uchalius, Pauvert, Fontaine, e tanti altri che lungo 
sarebbe qui l'enumerare, ma che per la ma^or parte 
hanno trovato insormontabili dìfOcoltà nella applicazione 
di tali processi in pratica. Uno però si distingue Dm gli 
altri, e dopo molti anni di pei'severanti esperimenti 6 
giunto oggi giorno ad una pratica applicazione, la quale 
se è al cerio susccllibile di nolevoU niiglioramenli, nondi- 
meno ofl're già nello sialo sue alliialc vaiil;ig{:i, eia sor- 
premiere che non |iiii sollccil.'i ne ovunque l'allua- 
zione. Inlendo pnrlarc del processo lia^M'mci-, Ma, avanti 
di entrare nei dettagli del meilesimo, considci-ianio la Tab- 
bricazione più generale dell'acciaio, quale è ancora oggi 
giorno in Inghilterra ed in Lombardia. 

Non tratterò delle varie teorie reccntcmenle emesse 
sulla natura dell'acciaio, dai Dullos, Schaflliaull, Binks, 
Sannderson, e più reccnlomente dal celebre cliimico fran- 
cese Fremy, come che, per quanto le medesime possano 
essere giusto, esse non abbiano finqui dato alcun pratico 
lume vantaggioso per la fabbrìcaxione industriala dell'ac- 
ciaio; per noi lo conlsidereremo adunque come un ferro, 
il quale contiene un poco più di carbouio del ferro fi- 
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Dito, e die inoltre 6 più depurato del medesimo da qua- 
lunque estraneo elemento. 

Il ferro può conservare, senza diventare ghisa, da 0,0(S& 
a 0,0^ di carbonio, e da questo vario contenuto in car- 
bonio ne risultano gli acciai pi£i o meno duri, più 0 meno 

I melodi impiegati più genendiBente per la fobbrìca- 
zione dell'acciaio sono due: la cementazione del fèrro, 
e l'affinaggio della ghisa. Medtre il primo non ba subito 
in questi ultimi anni alcun cambiamento, il secondo si é 

notevolmente migliorato. 

La cemenlazione viene principalnionle impiegala in In- 
ghiìterra, per la 1 ras forni azione in acciaio delle vojghe di 
ferro provenienti da Danemoi'a in Svezia e dalla Russia. 
11 metodo è ben noto, per cui sarebbe ioulìle il descrì- 
Terlo qui. 

L'afQnaggio della ghisa per acciaio ha luogo in In- 
ghilterra per mezzo del puddla^o, ma siccome il pro- 
dotto oUeimto d quindi (meno ohe per qualche impiego 
speciale, come motaie, lamiere, ecc.) fatto passare alla ce- 
mentazione, cosi prenderemo qui ad esaminare l'allìnag- 
gio della gliisa quale si applica in altri paesi. 

L'affinaggio della ghisa per acciaio si ottiene in due 
modi: l'uno al basso focolare con carbone di legna, l'al- 
tro nei fornì a riverbero, sia a gaz, sia a combustibile fos- 
sile, per mezzo del puddla^ìo, in modo con^mile aqnello 
con cui si ottiene il ferro. 

S B- 

FBbbdudone detl'acoiaio pnddtato. 

' Si distinguono due metodi, l'uno col quale general- 
mente à produce un acciaio dolce, un poco tenero, la di 
cui tessitura rammenta piuttosto il ferro granulare che 
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quella dell'acciaio veramente dcUo, l'altro co) quale si ot- 
Uene un acciaio più duro ed omegeneo. Il primo metodo 
non differisce guarì dal puddlagg^o del ferro se non alla 
fine della operazione, ma bisogna impedire l'accesso del- 
l'arianel forno; il secondo richiede l'addizione di materie 
estranee. Daremo qui la descrizione dei due melodi, lolla 
da un preziosissimo traLtato sulhi Tabbricazionc del ferro 
e dell'acciaio puddlato, dei sig:g. L. Ansiaux ed L. Uasion 
(Paris, cha E. haeroix, 15, Qwù Mala^ait, 186i). 



Primo Metodo. 
Primo periodo. — Riparazione del molo dd forno. 

II suolo essendo Etato riparalo o rifatto, ed il forno a- 

veudo il calore bianco, s'introducono Ì5 a 35 kilog. di 
scorie di maglio e di battiture, spargendole su tutto il 
suolo. 

Le ghise bianche, che hanno di per se una lendcnza a 
produrre una gran quanlilft di si'Oric, non domandano che 
15 a 20 kilog. di qncsie matcrifi, ma (e ghise grigie ne 
domandano di più, da 30a 35 kilog. Evidcnlemcntc la na- 
tura delle ghise csercìla una cena influenza su quella di 
queste sostanze. 

S'introduce quindi la ghisa, ordinariamente circa 180 
kìlogrammi. 

I pezii di ghisa devono sovrapporù gii uni agli altri 
in mezto al forno, o porsi diritti contro le pareti AA 
forno, in modo da presentare alla fiamma la più grande 
saperficie, e cod fondere colla memore uniformità e ce- 
lerilà possibile. Per oUenere una fusione uniforme, de- 
vono caricare peni di ghisa di ugnale Bpcssore, e non 
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trattarsi interne che ghiee della medesima speàe, sltrì- 
menti la fusione si effettua inegualmente, e mentre nna 
parie della carica comincia ad essere a punto, un' altra 
è ancora completamente fluida sul suolo. 

Abbiamo detto che la ghisa è posta nel mezzo, e con- 
tro le pareli. Nel primo modo non si carica, che nel 
caso in cui il suolo di loppe fosse rammollito per l'ec- 
cessivo calore, e che avesse bisogno per ciò di essere raf- 
fì^daio ; ciò si raggiunge pure col getlarrì qualche cuc- 
chiaiata d'acqoa, ricoprendo quindi con nuove loppe e 
battiture. 

Seeonio periodo. — FasioHe, 

Subito terminata la carica, si ripulisce con curala gra- 
ticcia, vi si mette sopra caii>one, e si tura, come, d'uso 
col medesimo. Lo strato di carbone ha più o meno spes- 
sore, secondo che il tiraggio è forte o debole, e secondo 
la bonlìi del combustibile stesso. Quindi si cliiude bene 
la porta del forno c si apre il reRis^tro, fino a che la ghisa 
cominci a fondere se si ù cariciilo lungo le paiTli, o 
fino a che essa sia diventala rossa se si eari{:ò nel contro. 
In quest'ultimo caso, siccome la parte della ghisa che ri- 
posa sul suolo è ben presto messa al coperto dell'aria dalle 
prime parti di metallo fuso, l'opei'aio deve sollevare e vol- 
tare i frammenti cbe restano, afOne di esporli all'azione 
della fiamma, oppure appellarli contro le pareti; esso 
ha cura di non rompeiÙ, poiché altrimenti il bagno, es- 
sendo carico di irammenti dì disugnai dimenuone, man- 
cherebbe d'omogeneità. 

Durante questo periodo si è obbligati a ricaricare piiì 
volte la graticcia, giacché è bene di attivare il fuoco in 
modo da ottenere in poco tempo un bagno molto fluido e 
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complelamenlc omogeneo. Dopo circa 15 minuti In ghisa 
comincia a l'ammollirsi e le loppe a fondersi; spesso 
ai sviluppa in questo momento qualche bolla e flara- 
mella. 

li registro resta iateramente aperlo; la ghisa comincia 
a fondere sotto quest'azione ossidante, ed in 40 o 45 mi- 
nati,, secondo l'andamento del forno e la qualità del com- 
buEtibile, tutta la massa è fusa. 

Il forno è allora al bianco intenso, il bagno completa- 
mente liquido ; l'operaio deve assicurarsi che non ri 
sicno limasti pezzi di ghisa, ed agitare la massa in tutti 
i sensi, onde vieppiù promuovere l'omogeneità. Di tempo 
in tempo si osservano alla superficie del bagno delle pìc- 
cole bolle, che scoppiano produceodo delle fiamme blil e 
sollevando la massa metallica. 

L'operaio può, tastando ii bagno col gancio, giudicare 
della crudezza della ghisa dopo la fusione dalla quantità 
più 0 meno grande di scintille che si sviluppano, e dalla 
più 0 meno grande adesione delle loppe all'utensile. 



Terzo periodo. 

La meslitura della ghisa non può essere cominciata 
che quando il hagno possiede una perfetta fluidità. L'o- 
peraio abhassa allora quasi interamente il registro, onde 
mestare al coperto dell'aria ed in presenza di una gran 
quantità di fumo nel forno; esso introduce la sua ver- 
zella dall'apertura di lavoro, muovo coulinuamente il me- 
tallo e lavora in tutte le direzioni, affine di promuovere 
il miscuglio di tutta la massa, ottenendo coA il continuo 
scambio firale parti piA fi^ddc riposanti sul suolo, e quelle 
più calde a contauo della fiamma. Dopo 20 a SO minuti 
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di un Simile lavoro il bagno si addensa, gonfia, lasciando 
le loppe pili Icst'crc del metallo alla superficie. 

E reteps:ino clie al principio di qneslo terzo periodo 
li calore ile! lorno fia sufficientemente inlenso, onde I ab- 
bassare liei ici;istrii non dia hiORO ad una troppo pronta 
diminu7.ioiif; ili liìiupcraliiivi. 

Se la U'mpciatiira n abliripsa di troppo, la massa me- 
tallica comincia subito dopo a solidificarsi . si solleva 
poco sopra il suolo, ricade poco a causa del suo stata pa- 
stoso, e SI ossida energicamente al contatto dell'aria, non 
essendo più ricoperta dalie scene. Se dunque la massa è 
troppo raffreddata, perciò non sufGcientemente fluida, bt* 
sogna aprire il registro e lavorare con qneslo aperto. Iq 
generale in questo caso l'esito della operazione viene com- 
promesso, giacché la separazione delle materie eten^ 
nee non si eiTeltua che malamente, e la decarbnrazione 
non ha luogo uniformemente. 

Se al contrario l'alibns^^a mento de! registro non ha dato 
liiogio i;he ad un lento rnlfrcddnmcnto del forno, sì forma 
lina massa pastosa, clic rigonfia poco a poco con aspetto 
cavernoso. È allora che comincia il quarto periodo. 

La condotta del registro dipeiule in gran parte dalla 
strighe aliate, ed il raffreddamento per meuo del me- 
de^mo ha ì suoi lìmiti; vi vuole una grandissima atten- 
zione per r^lare il calore e mantenere la massa al li- 
vello dell'apertura da lavoro. Con delle ghise grìgie fa 
d'uopo prolungare la durata del terzo perìodo. 



Qmrlo periodo. — Bollare. 

A quest'islanle Topcraio apro un poco il registro, in 
modo d'aumentare la temperatura, ed avere delle fiamme 
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nel forno. Il bollore diventa allora sempre più vivace, il 
b.igno gonfia considerevolmente, ed una parie delie loppe 
scola dall'apertura di lavoro; numerose fiammelle di os- 
sido di carbonio si sviluppano. 

l^a meslilura della massa conlìnua atlìvamenlc, e con 
la mai^iDr energia possibile. Dapprima si mostrano alla 
eaperficie dei piccoli granelli rossi, che ingrossano a poco 
a pocOj diventando sempre più biancbi; essi à agglome- 
rano e Tonnano dei cottieci ; dopo SO a 25 minuti cessa 
la efTervescenia, l'operaio agita la massa in tutti i sensi 
e raduna i granelli d'acciaio; le loppe, che fin qui rico- 
privano la superficie metallica, scompaiono p.oco a poco 
«ul suolo; la mcstitura diventa più diffìcile e penosa. 

Appena vcdonsi i collicci in mezzo alte scorie, è un se- 
gno che il piiddlaggio sì aiTicina ai suo termine. È il 
momenln d'ai rc-^lari; la dcrarbu raziona. 

L'operaio aljbiissa quasi interamente il registro, in guisa 
da non lasciar entrare che l'aria necessaria alla com- 
bustione del fumo e dei gaz ; esso carica le gralìccie in 
modo da non doverci più toccare fino alla fina del lavoro. 

Quinto periodo. — Confezione dei massHli. 

L'operaio solleva un poco la massa, la rivolla, raduna 
le parli di acciaio in mezzo alle loppe, e ne forma un 
massello che lira sul davanti del forno ; lo comprime for- 
temente, ne abbatte le protuberanze, gli fa fare un giro 
sui suolo del forno, e lo manda al maglio; ne fa un se- 
condo, mentre si martella il primo, e cosi di seguilo. 

Secondo Metodo. 

Degli ingredienti. 
Volendo ottenere colle medesime giiise delle prece- 
denti un acciaio più duro e più omogeneo, bisogna ri- 



FABBRICAZIONE DILL'ACCIAIO 161 

staurare il suolo colle loppe del forno stesso conTenìen- 
teroente raffreddate,aggiu[^end(m alcune sostarne capaci 
di renderie fluide, di ricondurre il hafao metallico alla 
temperatura idonea all'aflìnaggio, e di nentralìaaFS con 
la loro auone chimica feSetto decarburante che aTranno 
più Urdi te loppe delle ghisa stessa. 

Una condicione importante per la nasuta dell'opera- 
zione é che sì po^ costantemente operare sotto uno 
strato di loppe moderatamente ossidanti, e che conser- 
vino la loro fluidità ad una temperatura relativamente 
poco elevala. 

Oltre le loppu si fanno intervenire altre sostanze. Si 
ottiene buonissimi risultali facendo uso del perossido di 
manganese, principalmente quando le ghise ne conten- 
gono poco. S'impiega solo, o mescolato al sai mariiio, 
sella proponione di 1 di manganese a 2 o 3 di sale, 
secondo la natura della ghisa. 

Primù periodo. — Prtparatùme Ad suolo e 
' earìcametito. 

11 forno convenienlemente riscaldato riceve la carica in 
generale di 180 kilog. 

Il caricamento e la rlpamione del suolo si fanno come 
è sialo accennalo nel primo mclodo. Appena terminata la 
carica, si metto del carbone sulla graticcia, che si nella, 
e si attiva il fuoco celerementc. Si devono avere le me- 
desime precauzioni che già antecedentemenle abbiamo 
accennate. 

Secondo periodo. ~~ Fusione. 

K setta e ricarica la graticda varie volte, onde acce- 
lerare per quanto possibile la fluidità del fenv. Bisogna 
seguirete indicazioni date nel primo metodo. 
« 
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Ten.0 periodo. — MesHhira. 

Questa si effettua solo dopo avere constatata l'intera 
fusione della ghisa, al coperto dall'aria, ed in presenza 
di una gran quantilA dì fumo nel forno. Il registro è a- 
dunque quasi tutto cliìuso, ed il forno si trova totalmente 
soffocalo da un fumo denpo che lenta di sortire dall'a- 
pertura di lavoro. 

È allora che comincia l'aggiunta di matcrio estranee. 
S'introducono nel bagno delle loppe più o meno crude 
in frammenti minuti, ed in generale poco dopo si ag- 
giunge il miscaglio di maaganeee e di sale, che aumenta 
la fluidità delle li^pe, togliendo loro in gran parte la pro- 
pi^eti ossidante. 

La quantità di loppe che si a^ui^ è molto impor- 
tante, e dipende dalle circostanze ; bist^a tener conto 
della quantità di loppe che esistevano nel forno avanti la 
carica, del grado di calore die esiste nell'apparecchio, 
della quantità dì carbone, del tira^ìo, della qualìtfi della 
ghisa e della natura del bagno metallico. Bisogna, fis- 
sando questa quantità e regolando atlenlamcnte il tirag- 
gio, conservare a! bagno una fluidità media, che preme 
mantenere invariabilmente durante tutto il tempo della 
mestitura, senza essei'e obbli;;ali di troppo alzare Ìl re- 
gistro del cammino, onde non aspirare dall'apertura di 
lavoro l'aria estema in troppa abbondanza. 

CoH'addizione di queste materie si ottiene una lenta 
decarburazione, che permette l'eliminazione dei metalli 
estranei, conservando perfr una forte dose di carbonio. 

Si continua la mestitura nel modo ordinario, ma con 
più energia, e più attivamente ; ben tosto il bagno diventa 
più spesso pel raffreddamento, dovuto al debole tiralo 
ed alla decaitiurazione. 
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la questo momento si fa tma nuova addizione, e à 
smuove costantemenls il bagno; la temperatura del ba- 
gno metallico e la sua liquidità hanno un'importanza sul- 
l'andamento dell'operazione. Se il bagno si trova troppo 
raffreddato dalle addizioni, e se non lo si può rendere un 
poco fluido col calore solo del forno, bisogna aprire il 
registro, onde evitare la troppo pronta solidificazione. Se 
il metallo invece non è molto raffreddato, ridiventa ben- 
tosto fluido, e raggiante un calore, al quale il ferro non 
si aiBna. 



Quarto periodo, — BMon. 

Il pnddl^^o si contìnua Dell'aprire parualmenta ilre- 
gistro, in modo d'aumentare la lemperatara ed avere 
della fiamma nel forno, senza accelerare la decarbura- 
tone. 

Si sviluppa allora un bollore mollo attivo, la massa 
metallica si solleva sul suolo, arriva all'altezza della porta 
di lavoro, e quindi ricade dalle due parli ; alla super- 
ficie si accendono delle fiammelle. La massa s'innalza tanto 
di più, quanto è più fluida ; più dura il sollevamento 
della carica, e più la ghisa si decarbura lenlamente, e 
l'acciaio che se ne ottiene sarà puro e granulare. 

La mestitura si continua attivamente, e si carica la gra- 
ticcia in modo da rialzare notevolmente la temperatura, 
fino a cfae la massa prenda della consistenza grazie alla 
eoa tendenzaa saldarsi. 11 sollevamento della ghisa dura fino 
a tanto che le loppe fluide permettono il rigonfiamento 
e la trasformazione della ghisa in acciaio greggio. 

Sia dal princìpio della operazione si formano delle loppe 
mollo fluide, che non aderiscono dapprima che debol- 
roenle alla verzella dell'operaio, ma quest'aderenza cre- 
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see a misura che svanza l'alBn^ipo ; dapprima rosBaatre, 
diventano bianche in seguito, partano alla loro super- 
fide dei granì acciaiosi che poco a poco ingrossano, e si 
riuniscono in pìccoli colticcì ; essi sono più rossi, meno 
giallastri e più hrillanti delle loppe. La loppa, che sin qui 
ricuopriva il meUilìo, scompare a misura che si sviluppa 
meno ossido di carbonio. L'apparizione di questi grani 
alla superficie del bagno ù un segno che il soHevamenlo 
è presso che al suo fine, ed il termine del puddlaggio 
d caratterizza nellamenle per mezzo dell'abbondanza di 
cotlicci,pelloro aspetto bianco, lucente, e per la resistenza 
che la massa oppone all'utensile dell'operaio. 

È in questo momento che ei ricui^re la graticcia di 
carbone, onde non essere obbligati ad aprime la porta 
avanti la confezione dei masselli. 



Quinto periodo. — Formazione dei masselli. 

Kel puddlaggio è sempre necessario di prevenire, per 
quanto è possibile, l'accesso dell'aria; e dal momento che 
i cotticci appaiono in mezzo alle scorie, che cominciano 
allora ad abbassarsi sul suolo, è indispensabile l'evitare 
l'aspirazione dell'aria, calando il registro II più che si può 
senza troppo raffreddare le loppe; giacché in questo mo- 
mento queste cessano di proteggere una gran parte del 
metallo, che sarebbe per conseguenza esposto ad una forte 
decarburazione. Successivamente si abbassa il registro in 
modo da non aver più nel forno che fiamme cariche 
di fumo. 

Il capo operaio solleva la massa, la rivolta, la sposta a 
destra ed a sinistra onde raiderne' uniibrme la decarba- 
razione, quindi ne separa la quantità necessaria per Ux- 
mare un massello. 
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II metallo distaccato viene pressato con forza fra l'uten- 
sile ed il davanti del forno, curando d'evitare qualunque 
tìpiegameato ddt'acciaio sopra sè stesso. 

Appena nn maBsello è formato, si trasporta rapidamente 
al maglio, e durante 11 lavorio di (jugeIo l'operaio al forno 
ne prepara un altro, e cosi di seguito. 

Non bisogna lasciar lungamente il massello nel forno, 
ma bisogna aiTrcltarsi a martellarlo , onde impedire 
che il metallo si decarburi sotto l'azione delle loppe 
ricche, le quali in forza della capillaritA sono ritenute 
nei numerosi pori del massello. K in ijiiesto momento 
che le lo|ipe mani^ianpsil'cii; rì^ruloiin im '^r.\n sei vliiiii, a 
causa (luUii Inmpf valimi lias^n all;i qunlo si ù obbligati a 
martellare i masselli. Le loppe scmplicemcnlc ferruginose 
8Ì solidificano presto quando sono poco dolci , e decar- 
burano enei^camente quando sono ricche. Per conse- 
guenza semz ossido di maionese bì é sempre esposti, 
od a produrre acciaio poco duro mescolato con loppe, od 
acciaio piiH o meno ferreo. 

Osservtaioni. 

Allorché si scoprono alla superficie del iingno dei gra- 
nelli brillanti, se questi appnionn incrosiali in ima massa 
pastosa, ma omogenea, ti può esser sicnri che l'opera- 
zione è fallila, che il puddla^gio é stato troppO prolun- 
gatOj e che si otterrà non acciaio, ma un ferro acciaioso 
spronisto d'omogeneità. 

Succede talvolta, trattando una ghisa proveniente da mi' 
andamento inalare del forno reale, o lavorando in un 
forno m cattivo slato, che scalda male, che il bagno con- 
tenga al tempo stesso del ferro e della ghisa; àò devasi 
0 8 mancanza di calore nel forno, o ad una fusione poco 
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uniforme; nna parte del bagno si condensa, ed il metalb 
che contieDe s'affina , mentre quello protetto da qnesto 
strato non sotto^ ad alcun cambiamento importante. Si 
comprende che in questo caso non è possibile ottenere un 

acciaio omogeneo. Questa circoslanza ha talvolta luogo 
quando si h'allano insieme ghise di diirerenlc natura; la 
fusione non polendosi efTetluare in modo uniforme, una 
parte del bagno forma già dei cotticci, mentre l'altra é 
ancora cruda e nuota nelle loppe. 

§m. 

Fabbricatlau deU'MdUo al bai» fooolan. 

Questo metodo, generalmente praticalo in Lombardia, 
sola provincia d'Ilalia che produca acciaio, è descritto da 
Giulio Curioni (1) nei seguenti termini. 

Le fucine destinate alla produzione dell'acciaio trovansi 
quasi tutte stabilite nelle parti elevate della valle Seriana, 
Camonica e Sabbio, dove si possono adunare i carboni di 
piante resinose. In queste fudne si hanno due fìiochi se- 
parati; uno per fore i masselli, l'altro per bollirli. 

Si conoscono due metodi per la fìd)brica»one dell'ac- 
tàaìo in uso, l'uno a Cromo ed Andase nella valle Soriana, 
ad Edolo nella vaUe Camonica, a Belino nella valle Sab- 
bio, l'altno a Vem nella stessa valle Camonica ed a Castro 
sul Iago d'Iseo. 

Per ottenere l'acciaio col primo metodo, si dispone il 
focolai e in modo che il crogiuolo rimanga sempre bra- 
scato, e la canna del vento inclinata in guisa che non 
colpisca il metallo iDf\isioBe. S'impilano 125 chilogrammi 

{<) Cnmf di Oiiilio Curimi tultindiuMa del faro h Lombardia. 
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di ghisa alla volta. Fatta eoa lentezis la colata, si lascia il 
bagno in riposo per qualche tempo, arretrando la canna 
del vento onde lasciarlo in parte disperdere. Si procede 
indi a rimescolare il bagno, aggiungendovi scorie di fu- 
cina e scaglie di ferro, per ridurlo allo stalo pastoso. 

1 masselli si eseguiscono in parto por allaccamcìilo, ed 
in parie lavorando la foi:accia consolidalasi al fondo del 
crogiuolo, che viene divisa in diverse parti, secondo 11 bi- 
sogno, onde formare masselletti. 

Nella successiva operazione, mentre la ghisa cola lenta- 
mente, si lasciano cadere nel bagno uno alla volta i sud- 
delti masselletti, ed estratti dopo alcuni minuti, vengono 
battuti sotto il maglio per darvi forma: menU« « b ca- 
dere nel bagno un altro massellelto, si rimette nel fuoco 
quello che ha già subita l'azione del maglio, per ribollirlo 
e ridurlo col maglio stesso in grossa verga, detta tagliolo, 
di m. 0,03 in quadro, che ancor molto caldo vien get- 
talo nell'acqua. I taglioli cosi ottenuti, o levati dall'acqua, 
vengono rotti onde formare pacchetti eostiluiti da ruolti 
pezzi, che si fanno bollire e saldare insieme, ed iiiili si ri- 
ducono in verghe mercantili. Con questo sistema si oilen- 
gono solo 80 cliilu[,'i"iriirrii (i'ai.'ciaio al giorno: il calo 
della ghisa agende a Sì 0,0 circa: il consumo dei car- 
boni non è mai minore di 500 chil. per 100 chil. d'ac- 
ciaio ottenuto. 

Col secondo metodo si colare la ghisa come al solito, 
con lentezsa, indi si levano dal Tocolare i cailioni, e si 
asperge d'acqna il bagno metallico per consolidarne la 
snperficìe, estraendo le lame, o roiette, fino all'esaurimento 
di tatto il bagno. Queste lame vengono rìfùse ripaitita- 
mente; lontane dall'azione diretta del vento, colano esse 
allo stato pastosa sul l'ondo del crogiuolo, e mentre l'ac- 
ciaio prende corpo e sì riunisce in masselli, deve esser 
tenuto coperto di carboni. Dopo due o tre ore si esUae 
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il massello, che riesce di 60 chilo^ammi circa , lo à 
sottopone al maglio, dividendolo in quattro parti, ciascuna 
delle quali viene successivamente immej'sa nel bagno di 
ghisa di una susseguente operazione, onde carburarla per 
cementazione e disossidarne la superficie; indi si sotto- 
pone di nuovo al maglio per riunire le pnrli suiopohile, 
e si rimeite nel b^o a perfeziouurjie la cemoiitiizione 
e la disossidazione. Queste masse d'acciai unifonni ven- 
gono poi ridotte in massellelti quadrilunghi. Per bollirli 
e ridui'li ìu vei^bc grosse, dette tagltoli, sì appro&tta del 
fuoco che serve a foraare il massello colle rosette, 1 ta- 
glioU vengono gettati ancor caldi nell'acqua, indi arroven- 
tati m fuoco separato, e ndotli al maglio in verghe sot- 
tili, secondo le esigenze del commercio. Esse vengono as- 
sortile secondo la Rrana cbc presencano nella frattura, 
dalla quale si giudica del grado di loro finezza. 

Per ottenere acciari fini si rompono le verghe, si riu- 
niscono m pacchetti e si fanno bollire in appositi 
fuochi. 

Con questo mctouo. mediarne due fuochi, uno per fare 
il massello, e I altro per dislendere faccialo in vi^r^bo- ?ii 
possono produrre iieiie 2't ore uue nanne diicciaio fi- 
n lo I I i II I 1 n lo I J n e I 

consumo uei carboni non è mai minore di 4oO chil. per 
100 chil. d acciaio. 



Dell'acefalo foie. 

L'acciaio oilenulo per ccmenlazione , siccome quello 
per puddiaggio , vengono spesso oggi giorno sottoposti 
alla fusione, in Inghilterra quello puddiato viene ancora 
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prima cementato; giacché, per quanto accurata possa 

essere l'opei'azione del puddiagglo, le malerie prime im- 
piegatevi non sono assai pure, onde permettere di olle- 
nere un prodotto che alla purezza aggiunga la necessaria 
carburazioni!, so si fa aMraiione da alcune speciali appli- 
cazioni, come .'^nrobhoro rolaie, lamiere. Oggetti che non 
ricliiedoiio acciaio di gran perfezione. 

L'acciaio fuso presenta tutte le qualità dell'acciaio ce- 
mentato in lina iiiacKior ncrfezione. ed è in conseguenza 
(il i;iu cne esso viene oL'iri iriurno. lanio in uisiJiiltcrra, che in 
ile impiegato. 

ijoiiiouenciui, ciuaina s[ necessaria nciru varie applica- 
zioni aeii acciaio, c nei meuesimo lempo tanto difficile a 
raggiungersi coi mezzi aaopraii neua sua labbricazione, è 
uno dei pnncipaii yanlaggi oeiia msione. A norma della 
mescoiauKa di -varie quanta d accian. si giunge con questa 
a determinare precisamente it genere di metallo che si 
vuoie OLienere ocr mcuerc m commercio, ed a vari usi 
si processi sì- 
un tale scopo 

sin iiniiiissiiiiie .1 1 ;i!:!jiiiriueni l'.OLni aiiiiaii metodi di fab- 
ricorrere alla 
;lache da vari 

aiim jiiiraiio iiii.ii .siorzi uiii [innciDali industriali. 

le, come pure 
influenza del- 

l ana. ouanuo e ano staio lluiao. sono due grandi difficoltà 
per l'economia dell'operazione. Si è tentato pift Tolte di 
eseguìrìa in fornì a riverbero, ma bistq^ sempre (ornare 
all'uso dei crogiuoli; l'unico perfezionaniuilo die si é rag- 
giunto nell'impiego di questi, si è quello di scaldarli in 
fornì, ore se ne mettono quattro alla volta, e dì poteru, 
mediante la bontà del materiale con cui sono costmiti. 
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servin di detti cn^uoti per tre ed anche cinque fosioni 
successive. 

Vedremo in seguilo come il processo Besseraer sin 
d'ora possa risvegliare la fondala speranza dì supplire 
appunto nel tempo stesso alla fabbi-icazioni: dell'acciaio, 
ed alla o{;gi giorno usitata susseguente fusione. Avanti di 
trattare del medesimo, vogliamo esaminare la falibiica- 
zione dei vari acciari dal lato economico. 



Coito dogli acciai in Inghilterra. 

n seguentequadro, tratto dall'opera dei signori Gruner 
e Lan, dà un'idea del costo o del prezzo di vendita dei 
vari acciari in Slaffordshire durante il 1860. 

Esso è composto del costo delle materie prime, e di 
quello delle varie operazioni a cui esse vanno sottoposte, 
e relativi cali; più le spese generali e diverse, ed inte- 
ressi dei capitali. Tali differenti operazioni non si fanno 
colà generalmente in una sola officina, ma liensl in di- 
verse, per cui, oltre ii guadagno del negoiiante che fa 
eseguire l'intera commii^stonc, vi sono quelli dei vari 
etabilimuili nei quali fu eseguita. 

Ora il guadagno del n^i;oziante od intraprenditore pria- 
dpale, secondo i citati autori. Ai nel 1860 da L. S4 a 
L 36 per tonnellata (1000 kilog.) di acciaio da molle ed 
altra qualità ordinaria, e da L. 49 a L. 74 per le qualità 
medie e superiori. 

. Ag^ungendo a questo il guadagno corrispondente dei 
cementatori, fonditori, laminatori, ecc., il quale varia. 
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secondo le qualità, da L. 10 a L. 12 fino a L. 50 per 
tonnellata di prodotto, si ha un benefìcio netto totale 
di L. 34 a L. 100 e L. 124 per tonnellata. Le sole vei^he 
0 lamiere di qualità afTatlo superiori, otlcnulc dalle prime 
marche di Svezia, dànno forse ancora ai fabbricanti dì 
SchefGeld un benelizio di L. 250 a L. 300 per tonnel- 
lata. La produzione di queste marche superiori però è 
limitata dagli approvvigionamenti di materie prime. 
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SI. 

Corto «agli sodai In LondiordU. 
Secondo il primo metodo usato in vai Camonica, ecco 



a costo deiracdaio in verghe in Lombardia . 






i20 00 


Calo 30 0[0 > 


36 00 




220 00 




50 00 




SO 00 


Spese generali * 


69 00 


1000 kilog. acciaio greggia 


1 L. 615 00 


Acciaio ribollilo : 






515 00 




137 50 




Sì 50 




10 00 




38 00 


Totale L. 733 00 


Ottenuto poi l'acciaio per meziodel puddlaggioa gaz, 


ecco quale ne sarebbe il costo : 






IM 00 


Calo,10 0iO > 


14 00 




43 80 


Aggiunte : sale e manganese .... » 


5 00 


Mano d'opera (L. i5 per tonn.). ... > 


15 00 




27 00 


Costo dà masselli 


L. iUSO 



FABBRICAZIONE DK 


LL' ACCIAIO 175 


RibolIiLura e battitura per convertire i masselli in (a- 








. . . L. 344 80 




. . . ■ 55 00 




...» 24 50 




...» 15 00 




.... 10 00 




. . . > jO 00 


Coslo dei taglioli L. 359 30 


Conversione dei taglioli in acc 


iaio mercantile : 








...» 10 80 




.... 10 00 




. . . • 1S00 




...» 40 00 


Coslo dell'a 


ciaio incassato L. 433 10 


Fabbricando poi lame da rio 


Ile dai taglioli, invece di 


verghe, ecco quale ne è il costo 






. . . L. 359 30 




...» 20 00 


Calo, 4 d [2 0(0 


... » 16 00 


Scarto e rottami, 8 OiO meli . 


.... 17 00 




... » 27 20 




Totale L. 439 50 



Ecco ancora un quadro comparativo del costo dcll'ac- 
daio in Sliria e Carinzia in Austria , nell' Isère e nella 
Loire in Francia. I primi due paesi lavorano col basso fo^ 
colare, nell'Isère col metodo Rivese, e nella Loire è ap- 
plicalo 0 puddla^o. 
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CAPITOLO V. 

FABBBIC&ZIONB DELL'ACCIAIO GOL METODO BESSEMER. 



Coniiderazioiii ganerali. 

Un inlclligente Inglese, il signor Bcssemer, si era da pa- 
recchi anni imposto il problema di trovare un niolodo, più 
semplice dell'alluale, per la fabbricazione del ferro dalla 
ghisa, onde evitare le numerose manipolazioni e l' in- 
gente spesa di combustibile. Numerosi esperimenti furono 
da lui a lai uopo intrapresi, e nel corso dei medesimi 
esso osi^ervò che questi gli davano un metallo consimile 
all'acciaio. Da quel momento le sue cure furono dirette 
ad attenere possibilmente questo prodotto, ed oggi giorno 
il suo processo ha ottenuto una pratica utilità. Certo che 
«oll'andir del tempo esso verrìi ogni dì piii perfezionato, 
onde assicurare una maggiore omogeneità al prodotto e 
render vieppifi certo l'esito della operazione , ma è nn 
£itto che acciaio si lìibbrìca con questo processo tuttodì 
in varii stabilimenti, tanto in Inghilterra che in FVaneia, 
e che questo acciaio è utilissimo in tutti quegl'impì^i 
che non richiedono che acciai comuni, come sarebbero 
molle, rotaie, affusti da cannoni, bacchile da fudii, islm- 
menti agrìcoli, crinoline, ecc. ecc. 
12 
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Il metodo da esso impiegato è semplicissimo, e consi- 
ste nel Tare attraversare la ghisa allo stalo liquido da una 
violenta corrente d'aria almosferica, !a quale, ossidando 
una parte del carbonio ed i metalli esiraiiei nella ghisa con- 
Icnuli, la depura e la trasforma in acciaio. La ghisa 
fusa in un forno a riverbero, o raccolta direttamente da 
un allo forno, viene introdotta in una gran pentola o storta 
in ferro, guarnita all'interno da una camicia di terra re- 
frattaria. La parte inreriore di questa pentola, detta Con- 
vertitore, è munita dì un doppio fondo, di cui il superiore 
ha vani piccoli fori, a traverso i quali, tosto che la ghisa 
è tnlrodolla e l'apparato posto verticalmente, si spinge per 
mezzo di una macchina soffiante l'aria con una pressione 
di circa un'atmosfera; dall'orifizio superiore del converti- 
tore comincia allora a esibire una fiamma, dapprima spar- 
gendo ima luce rossastra che sempre più passa al rosso 
giallastro, ed in ultimo diventa di uno splendore bianco 
talmenic luccnic, che abbaglia l'occhio. 

Qiianiìo quesUi luce lia raggiunto la sua massima in- 
tensità, a seconda della quiililà liuWa ghisa, dui 12 ai 28 
minuti l'operazione è compila ; si toglie il vonio e vuota 
il contenuto del convcrtilore in lingottiere appositamente 
preparate. 

] masselli ottenuti si passano quindi al maglio. 

Ogaan facilmente comprende quali immensi vantaggi 
economici debba avere un tal processo. E non solo age- 
vola esso la fabbricazione dal lato del costo, ma eiiandìo 
da quello della possibilità di fondere pezzi di qualunque 
dimensione, non avendo altro limite che la grandesza 
del convertitore, di cui se ne fanno già oggi giorno che 
contengono cinque tonnellate, ed attivandone vari ad un 
tempo isiesso, se ne possono faùlmente riunire iprodotti. 
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SU- 

Coito dimpianto di nn'olBobui Bemmer. 

Veniamo ora a conaderare in delUigiio il lalo econo- 
mico di quesio processo, quindi prenderemo in esame le 
obbiezioni che si fanno relativamente ai prodotti olle- 

lillli. 

La novità del mclodo Eessiimer giiisiificlicri, spero, i 
dettagli, nei quali sto per entrare rìgnai'do airimpianlo 
del medesimo. Supponiamo ua'oIScina, sella quale si vo- 
glia fare circa 8000 lonn. di acciaio Bessemer all'anno, 
calcolando 300 giorni di lavoro a 4S ore. 

Occorrono penùd : 

Tre convertitori dellacapacitàogmmodìStonn.,due'd8 
tenersi in attÌTÌtb, ed nno in seilKP per riparazioni di qual- 
che rilievo occorrenti ad uno dei due in attività , colle 
loro pompe idrauHcbe pel maneggio della caldaia, nella 
quale fi versa l'acciaio avanti d'introdurlo nelle lingot- 
tiere, c gl'ingegni meccanici necessari per muoverò la me- 
desima oi'izzonialraente, rovesciare i tre convertitori nel 
senso verticale intomo alle loro assi, e regolare l'accesso 



delvenlo L. 90,000 

Una macchina a vapore, della forza di 30 

cavalli » 40,000 

Caldaia per la medesima .... > 10,000 
Caldaia per l'alimentazione dì 4 magli a va- 
pore 1 8,000 

Due magli a vapore, l'uno di 5 tonnellata 
a doppio effeuo (45,000 lire), l'altro di ire 

tonnellate > 63,000 



L. 2H,00O 
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L. 2H,000 

Due piccoli magli a vapore, nuovo modello, 

ad uso distendino ' 2G,000 

Due grù, l'una pel servizio dei lingotti ol- 

tenuli, l'altra per quello d(t\ grosso maglio n 10,000 

Due forni a rivfiriiero pfr lonili>ro cinsiiino 

3 1l2 lonn. di ghisa ^ 18,000 

Un piccolo forno a riverbero por riscaldare 

i lingotti » 2,000 

Altro dello pili grande per riscaldare i 

grossi lingotti ed i grossi pezzi da fucinare » 6,000 

Compra del terreno (25,000), ed impianto 
del fìibbrìoalo, magazùni e officine da Èb- 
bro . 75,000 

Inventario mobile > 20,000 

Spese impreviste > 10,000 

Totale L. 378,000 



Coito di fiilibrioadona dgll'aocialo BoueniBr. 

Determinata la spesa d'impianto per i'oflìcina, passiamo 
ora ad esaminare le spese vìve per una tonnellata d'ac- 
ciaio. 

Anzi tulio determiniamo il personale necessario all'at- 
tivazione di un simile staijilimcnto. Vi vorrà, calcolando 
300 giornale di lavoro l'anno: 

Un direttore a L 5000 L. 16 66 

Un caposquadra per gli opei-ai ad- 
detti al servizio delle pentole e dei 
forni fusorii a > 6 » 6 00 



L. 22 66 
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L. S2 66 

Due abili maestri per i due più 

grandi magli a vapore . . . . a L. 8 > i6 00 

Quattro abili operai per i 3 disten- 
dini avapore, potendo lavorare giorno 

e notte di continuo a > 5 > 30 00 

Due scrivani per tenere i libri e la 

corrì^ondenza a>3 >6 00 

Un magazziniere a ì 3 > 3 00 

Un capo fabbro a » 5 s 5 00 

Un macchinista a » 5 » 5 00' 

Pel servizio dei forni fiison'i vi vogliono: 

Due fondilori a L. 3 00 » 6 00 

Dne manovrili a j 2 50 » 5 00 

Per quello delle jienlole, una squa- 
dra di dicci inlHIi-i'nli manovali . a » 2 50 > 25 00- 

Per i due forni a ribollire che lavo- 
rano giorno e notte : 

Quattro maestri aiSOO 1 13 00- 

Quattro manovali a > 3 &0 > 10 00 

Per i due magli a vigore : 

Sei manovali a * 2 50 > 15 00 

Per i due distendini : 

Quattro ragazzi a t 1 50 » 6 00 

Un aiuto al fabbro . . . . a » 2 00 b 2 00 

Un aiuto al macchinista . . a » 2 50 s 2 50 

Quattro manovali a s 2 00 » 8 00 

Un portiere a > 2 50 s 2 50 

Totale L. 169 66 

Si ha adunque una spesa giornaliera per amministra- 
zione e mano d'opera di L. 170. 

Vediamo ora quale è il consumo in materie prime, e 
• quale la produrione che corrisponde ad un tale impianto. 
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Abbiamo già notalo che 2 converlìtori debbono essere in 
attività; ora si può in media calcolare che con ognuno 
d,'essi sì facdano giornalmente 6 openusioni a 3 tonnel- 
late, ossia si ottengano 36 tonnellate di acciaio greggio, 
per le quali, calcolando un calo del 15 0i0, occorreranno 
tonnellate 41 1]9 di ghisa, e 41 1)2 di litantrace per fon- 
derla. Inoltre s'impiegheranno S 1[2 tonnellate di Spie- 
gel, o ghisa di Siegen, con altrettanto litantrace. 

1! costo sarà : 

&i 1i2 tonn. ghisa nostrale a L. 120 . . L. 4,980 
2 li2 tonn. di Spiegela L. 200 . . . s 500 
.45 tonn. (ind. calo) di litantrace a L. 40 > I.SOO 
Totale L. 7280 

Aggiungiamo a questo l'ammoniare, pagalo agli operai 
adiieifi al coiiipli^tsu disile oiiei ;izioni necessarie per otte- 
nere l'acciaio gregeio, ili L. 50, e la spesa di manuten- 
zione per la macchina a vapore di L. 2, 50; avremo un 
totale dì : 

L. 7,280 00 

> 49 50 

» 2 50 
L. 7,332 00 

per S6 tonn. acciaio grigio, ossia dì L. 203, 39 per ton- 
nellata. Alle quali sono ancora da aggiungere: per manu- 
tenzione dei forni e convertitori L. 1 50 al giorno ; per 
amministrazione del totale) L, 8 55; per interesse 
al 15 OjO del capitalo d'impianto relativo alla fabbrica- 
zione dell'acciaio greggio (L. 188,000) L. 94 al giorno. 
Abbiamo dimquc per una tonn. di acdaìo gre^o 
L. 203 39 
I 0 042 
> 0 237 
» S 610 
L. 806 379 

latto compreso. 



Digilized by Google 



FABBRICAZIOSE d'acciaio BEaSEMEH 183 

Fano un abbuono per le spese straordinarie nel prepa- 
rare i modelli e melterli in opera, si può dunque a L. 207 
considerare ammoniare il costo oggetti in acciaio, 
che possono in tal modo esser Aisi direllamente, senza 
bisogno di ulteriore fuciaazione, come sarebbero caropane, 
aCiislì da cannoni, e molli pezzi per le costruzioni navali. 

Vogliamo ora su questa base continuare la valutazione 
del costo di 1 tonn. di acciaio Bessem e ridotto in verghe 
quale si emette in commercio. A tale uopo, invece delle 
grandi lingofiiere, se ne impiegheranno delle piccole, 
come si usano oggi giorno nella fusione dell'acciaio, e 
questi massdIeHi vorranno quindi sottoposti ad una prima 
raartellatura ai di^tiindìnì, c poscia, se necessario, nuo- 
vamente riscaldati e balluti. 

Valutiamo ora tale operazione dalla esperienza di con- 
simili operauoni, tuUodl' usate'in alcune parti d'Italia, 
niella làÙirìcBzione dell'acdaio col mezzo del puddiaggio. 

La conversione del tagliolo in acciaio mercantile costa 
in LombardiaL. 10 la tonn. in combustibile, e L. IS di 
mano d'opera, a cui sono da a^ungere le spese gene- 
rali ed il calo. Servendoci di queste cifre come norma, 
noi avremo per costo di una tonnellata di acciaio mer- 
cantile : 

Costo di una tonn. di masselli o taglioU L. 206 S8 



Calo del 10 0|0 » 20 60 

Combustibile > 10 00 

Mano d'opera ■ . » 12 00 

Manulnnzione del forno i 10 00 

Spese di amministrazione ...» 0 25 

Interesse del capitale relativo (15 OjO) . » 3 52 



Totale L. 362 65 

V) sarebbe inoltre da tener calcolo del calo in ritiri e 
scarti, ma siccome questi si utilizzano per acciaio fuao. 
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così ho preferìto non rammentarli qui, ed invece tenere 

pià alto il calo. 

Riassumendo adunque quanto fii ùn qui esposto, ecco 
qnale sarebbe, coll'intereeee dellS 0[0 sul capitale impie- 
gato, il costo di una tonnellata di acciàio Ressemer rmr- 
cantile: 



A. Ftdibricatione d^'aedaio greggio. 








138 


OO 


69 kit. ghisa di Spiee;el a L. ^ . . . i 


15 


80 


1,300 kil. litantrace (ine. calo) a L. 40 » 


5S 


00 


Mano d'opera n 


ì 


38 


Manulenzìonc e spese generali ... » 


0 


35 


Interesse del capitale d'impianto (L. 188,000 






allSOiO) » 


3 


52 


Totale L. 


209 


05 


1000 kil. acciaio greggio L 209 05. 






B. Fabbricaùolu ddVticciaio mereantile. 








■25-2 


00 




10 


00 




la 


00 


Mnnulenzione del forno > 


10 


00 




1 


60 




0 


85 


Interesse del capitale relativo (L. i 60,000 al 






iSOlO) • 


3 


43 


Totale L. 


989 


88 



1000 kilogratnmi acciaio finito in barre L. 290. 
A questo prezzo sarebbe poi da aggiungere l'inleresse del 
capilàle circolante, l'ammontare del quale non à può de- 



PABBRlCUIOm d'acciaio BEgSEHER 18& 

finire a priori, dipendeodo esso dall'epoca in cui ogni 
Tolla viene reialegrato, cidi dall'epoca della ecadenza dei 
ptqpunenti dei prodotti. Heno però quest'ultima cifra, il 
costo qui esposto noa si allontana molto dal preizo cui 
si potrebbe, una volta avviata la fabbrìcaaone ed assicu- 
ratone l'esito, fornire il commercio, ^cchd non bisogna 
dimenticare che calcolai l'interesse del capitale impioto 
al 0(0 . 

Comparando ora qncsti preizi con quelli degli altri 
modi di fabbricazione, ognun vede qual notevole vantag- 
gio i piimi prrscnlino. 

Ora ooliti clic quì^^lo |!roc(ìs?o ù applicalo in Svezia 
(ìirellamtnti^ alla gliii-a, clic proviene dall'alto forno, nel 
qual caso il calcolo testé fatto si ridurrebbe a L. 150 per 
tonnellata di acciaio greggio, c L. 230 l'acciaio ìn barre. 
Io credo che ciò sìa fallìbile pure in Italia, e special- 
mente in Lombardia, ove si può disporre di un minerale 
uniforme, ed ottenere grandissima costanza nelle ghise 
Tabbrìcate, ma non volli partire da questa base nei miei 
calcoli, perchè ritengo che da bel principio bisogua, 
eliminando la possibilità di avere ghisa di varia natura, 
dnnìnuire le casualità che potrebbero contribuire ad al- 
terare ì prodotti finali. Quando, dopo esseri praticamente 
resi padroni di questo nuovo processo, se ne conoscerà 
t'intima natura, allora poirnssi passare all'applicazione sua 
diretta sulla ghisa degli aiti forni. 

A contrabbilanciare un simile economico vantarlo, 
due principali obbiezioni si fanno, le quali potendo sem- 
brare molto gravi, é giusto che le preBdìamo qui in se- 
ria considerazione. 

L'una riflette la natura stessa del prodotto Qtlennto: ai 
dice non esser esso acciaio, ma bensì ferro acciaioBO. L'al- 
tra la saa omogenòlà, o piuttosto la costanza della me- 
denma nel prodotto delle varie operazioni. 
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Dalla definizione che posi in principio del Gap. IV del- 
Tacciaio, cbè non riguardare io il medesimo, che come 
on ferro, il quide contiene un poco più di carbonio dd 
ferro finito, e che inoltre è pi6 derrata del medesimo 
da quaUmque estraneo elemento, rilevasi chìaramenle 
come fra l'uno e l'altro di questi prodotti vi deve essere 
un'iaSnità di prodotti intermedii, che appunto perciò sono 
chiamali ferri acciaiesi. Questo stesso suo carallere im- 
plica elle vi possano essere ncinai ili diverso qualilà, e 
che non esista realmenle, per rosi dire, un acciaio tipo; 
hensl si cerchi nella fahliricazione del medesimo dì rag- 
giungere principnlnienlc quelle qualità che, per quella 
data applicazione ctii 6 destinato, debbono essere premi- 
nenti, 0 viceversa si applichino appunto ai varii usi gli 
acciai, a seconda delle qualilà loro speciali. 

Tale giustizia non vuoisi spesso rendere all'acciaio Besse- 
mer, e sì pretende dal medesimo che possegga ad un tempo 
e la tempra del rasoio e la saldatura del ferro! Non si 
ticn conio della ghisa impiegala, non se ne studiano le 
qualilà, facendone a seconda di queste l'applicazione, 
e si Iraseura di prenderne in considerazione il prezzo; 
tutti elementi dei quali l'indtistrialc non si rende conto 
negli altri acciai, avvezzo da lunfto tempo alle marche che 
corrispondono ai suoi hisogni, ed alle quali appartengono 
altrcllanle definite qualilà. 

Quesla è, secondo me, la principale dilTicolfà che l'im- 
piego dell'acciaio Bcssemer ha da combattere, ma son 
jpersnaso che esso saprà vincerla, sia perfezionandosene 
la fabbricazione stessa, sia colla modicità del costo. Esa- 
minale la tessitura, l'elasticità, la durem dei vari acciai 
Bessemer, e applicateli a norma delle medesime, impie- 
gatelo per lamiere dalla pi& spessa a quella della finezza 
di una carta, per molle m da vagoni che da serrature e 
armi da Aioco, per ruotale, per crinoline, per tatti que^ 
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usi, insomma ovo non vicn richiesta una lempra molto 
dura, e vedrete la]e acciaio darvi atile massimo, tosto che 
avrete appreso come trattarlo, g^acchà c^min sa che i vari 
acciai richi^^no vario modo di trattamento. 

§IV. 

RiBQltatl di esperimenti lull'acciaio Bessemer. 

Riconosciula l'importanza che il processo Dessemer po- 
teva avere per l'industria siderurgica in llalia, il Gomi- 
talo Reale per l'Esposizione del 1862 risolvè, filila propo- 
sta del suo benemerito Segretario c quindi Commissario 
Regio comm. Dcvincenzi, di fame fare l'esperiinenlo con 
ghise italiane nella stessa officina fiessemer a Sheflìeld, 
affidandone la esecnscione e sorveglìenea ad una speciale 
Commissione di uomini competenti, sotto la presidenza 
dello stesso sig. Devinccnzi (1). 

Ecco quanto si leggo noUa relaziono di detta Commis- 
sione: 

« I rcrracci italiani, slati a questo scopo inviati al R. 
Commissario, erano di tre provenienze. 

L'Amministrazione cointeressata delle RR. Miniere e 
Fonderie in Toscana inviò : 
Chilogrammi 3000 ferraccio grìgio manganifcro, 
B 3000 id. trotato manganifcro, 
s 3000 id. grigio non manganifero. 
Il cavaliere- Giulio Curioni, memhro del R. Comitato, 
ÌBVi&: 

Chilogrammi 3000 ferraccio bigio dei nuovo alto-forno 

di vallo Canonica, del signor A. Gregorini, 

(1) I uieuibri .li iWih Coiiiiiiisiiu.m ltìicio i siiiiiori G, Duviucenii. 
A. Pensarli, Direiiora deile Ferriere di Follonica, C. Petaiii ed 
E. Gnbaa Ingegneri nel R. Corpe delle Miniere. 
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GI)ÌI(^inmi 3000 ferraccio troiata dell'alto forno di 
Pisele, del signor S. Daraioli. 

Finalmente le RR. Fonderie di Mondana innarono : 

Chilogrammi 3000 di ferraccio grigio, 
» 30OO id. moscaio, 
> 3000 id. bianco. 

L'apparato, del quale si sene il signor Hessemer nella 
sua officina di Shclfieid, è della capacilà iilile di circa 
1500 rhW. di ferraccio; il venlo vi arriva con nna pros- 
sionc di un'atmosfera, e la qiiaiililii (l'alia di cui vi si 
può disporre è di circa 34 mclri cubi al minuto. La fa- 
sione viene (atta nel forno a rivurbero, ed ti combustibile 
impiegato è il carbon fossile. 

Il tnodo di operare ta il medesimo per tutti gli espe- 
rimenti: ottenuta la fusione del ferraccio nel forno a ri- 
veitiero, e terminato il perìodo di conversione mediante 
l'aria iniettata nell'apparato Bessemer, prima di versare 
il prodotto ottenuto nelle pallottierc destinate a formarne 
i masselli, tì si aggiunse circa il 7 per cento di ferraccio 
manganifero di Siegcn, oppure di Toscana, stato preven- 
tivamente fuso in un piccolo compartimento del forno a 
rivcrboi'o, 

I risnllati oltcnuli e le parti colarilìt di ciascuna opera- 
zione si riassumono nel seguente prospetto : 

Gli acciai che si ottennero coi ferracci manganifnri di 
Follonica sono riusciti di identica natura, le diverse prove 
di tempera, di stiratura, sia al grosso clic al pìccolo ma- 
glio, ed anche al laminatoio, cui vennero sottoposti, ne di- 
mostrarono le ottime qualiti. 

Lo stesso può dirsi degli acciai ottenuti dai ferracci 
grigi della Lombardia, per cui riesce difficile il descrì- 
vere le particolarità che li distinguono dai primi. 

Di qualità un poco inferiore ai primi risultò l'acciaio 
fabbricato col ferraccio troiaio di Lombardia, e cosi quello 
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ohe si oUenne col ferraccio toscano nella prova, ove in 
fine dell'operazione, invece di aggini^re ferraccio di Sìe- 
gen, si i^UDse ferraccio toscano bianeo, molto man- 
ganìfero e cristallino. 

Il ferraccio moscaio di Mongiana delle acciaio di qua- 
lità inferiore; non si poli^ ottenere acciaio dal feiTaccìo 
grigio di quella stessa fonderia ; il bianco non venne espe- 
rimentato, potendosi prevedere la cattiva riuscita del- 
l'operazione. 

Affine di mettere in grado gl'industriali italiani di esa- 
minare i risullamenti che si ottenaero, la Commissione ha 
credulo bene dì far ese^ire sotto i suoi occhi, per con- 
statarne l'identilà, quattro cannoni, lamine di vario spes- 
sore ed una numerosa serie di verghe di diverse sagome. 
Oltre a ciò, essa stimò conveniente di conservare alcuni 
masselli di acciaio gr^po e dìverù cionconi, affinchè Ìl 
Regio Comitato possa metterli a disposizione degl'indu- 
striali che gradiranno sperimentarli. 

Dopo dì aver dato questa succinta esposizione dei risul- 
tamenti che si oticnnero, la Commissione crede suo de- 
bito di manifestare l'opinione che essa si ò formala in- 
torno all'importantissima questione dell'introduzione in 
Italia del processo Besscmcr. 

I numerosi esperimenti che vennero fatti dimostrarono 
ad evidenza che i ferraeei di Toscana e tU Lombardia, e 
lovra tutto quMi manganiferi, dànno ottimi aceitti eoi 
procmo Bestmar. 

Se bene si consideri che, grazie a questo processo, colla 
sola operaziose di sotti^rre per pochi minuti all'adone 
di nna forte corrente d'aria ìl ferraccio in fusione, 6i può 
ottenere dai ferracci italiani aonaio faso di ottima qualità 
in masselli di qualsia^ dimensione, senza consumo di 
combastibile, è ovvio il rendersi conto del grandissimo 
ntìle che dalla sua applicaùone se ne potrà ricavare. 
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InfalUnon vi ha dubbio alcuno che l'industria siderur- 
gica ilaliana, il cui sviluppo trovasi oggidì limilato so- 
vralutlo dalla mancanza di combustibile, rilrovor,^ in que- 
sto processo novella vita, mentre in virtù sua si potrà 
fabbricare in Italia I acciaio fuso ad un prezzo non mag- 
giore, e con un minore consumo di combustibile di quello 
che oggi lo esiga la i'abbricazionc dei ferro. 

La siderurgia europea, preoccupata dalla molwdone 
che porla seco il processo Bessemer, si è, tardi d, ma in 
un solo roomento, decisa ad adottarlo arditameate. 

In diverse officine dlnghìlterra, fra le quali la impor- 
tantissima di John Brown e Gomp. di Sheffield, che la 
Commissione ha pure visitala, già funziona da vaiiì mesi. 

In Prussia pure detto processo 6 attivato nelle grandi 
officine del sig. Krupp. 

In Francia, in quella del si^'. Jai.-kson a St-Scurin-sur- 
I Isic, VI e mii'odotto da circa ti c anni, ed i primari sla- 
bilimcnli. come (juclli di Sclincidcr al Grciizot e di Petin- 
Gaudct a Rivc-de-Gier, hanno gih prese licenze per in- 
trodurlo; anzi il signor Gaudet, che la Commissione ha 
avuto il piacere d'incontrare nell'onicina del sig. Besse- 
mer, assicura che nel corso del corrente mese funzionerà 
nei loro stahilimenti. 

In Svezia pure detto processo venne introdotto, e la 
sua pratica applicazione riesce di grande utilità, essendo 
state colà le cose disposte in modo che il ferraccio pro- 
veniente dall'alto-rorno si versa direttamente nello appa- 
rato Bessemer, economizzando in tal modo le spese per 
la rifondita del ferraccio. 

L'applicazione ogni di crescente dell'acciaio nella fab- 
bricnzione dei cannoni e dei fucili, come pure la grande 
tendenz.i di sosiituirc l'acciaio al ferro nella costruzione 
dei navigli, delle caldaie, degli alberi motori ed assi im- 
portanti, come pure nel materiale delle strade di ferro 
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en^lì arnesi di agricoltura, assicurano a questa ìodu^tria 
il pià splendido avvenire. 

La Commissione, convinta dei risullamcnti economici 
che la IM)bricazÌone dell'acciaio con questo metodo può 
recare alla industria nazionale, non può a mrno di far 
voli perchè grindustriiili ilaliani la prendano in seria eon- 
sidcrazione; e spera alUTsì clic il Governo vorrà intra- 
prendere ima serie di esperimenti sui prodotti che il R. Go- 
mitalo gl'invierìi, rendendone quindi irieultati di pubblica 
ragione i. 



|V. 

Attaais etposiiloQe di acciaio BcsBemer. 

La collezione che si trova esposta in Torino comprende : 

a) Saggi dei ferracci che hanno servito alla fabbricazione 

dell'acciaio; 

b) Geni di prima fusione; 

e) Cionconi di geni lavorati al maglio la prima volta; 

d) Quadrelli e tondini d'acciaio assortiti, ottenuU al seguito 

della lavoratone dei cionconi al maglio ; 

e) lamiere d'acciaio assortite ; 

f) Lastre d'acdaio per caldaie a vapore; 

g) Canne da fucile piene; 
Verghe per spade. 

SVI. 
Ccncliisione. 

Gli acciai ottenuti con tali esperimenti furono inviati 
insieme ai cannoni in Italia, e qui sottoposti a varie lavo- 
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raàonied applicazioni, sia per parte di una Commisnone 
«he a late uopo fu espressamcnlc nominata dal Ministero 
della guen a, sia per parte dei vari industriali italiani che 
ne espressero il desiderio. 

I lavori di c[ut:sla Commissione non sono per anche del 
tutto ultiraati; ciò non pi;Ltanlo ila osiiei inienli fatti risul- 
Inno già le se{;Qi;nli ossunuzioni: 

1. Impiegati come ferri, tali acciaisi focinano eccellen- 
temente, e sotto tal rapporto sono da compararsi colla mi- 
glior qualità di ferro; ciò a tutte le temperature rosse, 
mentre si deteriorano per& visibilmente, se portati al calor 
bianco. 

3. Impiegati come acciai per istrumentt da t^io, non 
prendono una tempera sufQciente. 

3. Impiegali come lamiere, sono eccellenli, e lavorati a 
ftvddo, come a caldo, posseggono una malleabilità compa- 
rabile a quella del ramo. Solo si é rinvenuto nelle lamiere, 
provenienti da questi esperinicnli, delle paglie che non 
si constatarono in altre lamiere Bsssemer già anterior- 
mente esperimcntate, le quali rendono Impossìbile la loro 
applicazione per caldaie e scafi di navi. 

A. Impiegati per rotaie, sembrano poter simili acciai 
dare notevoli vantaggi: la loro resistenza alla lima, consi- 
derala quella del ferro come i, essendo di 1,18, mentre 
quella dell'acciaio puddlato si trovò eguale a i,09. 

Nel coinplesso, si ebbe a osservare che non presenta- 
vano quella omogeneità che, nelle grandi applicauoni della 
lamiera d'acciaio per caldaie e scafi, è indispensabile. 

II bel polimento di cui sono capaci, e la loro facile fu- 
cinazione, raccomandano tali acciai, specialmente perog- 
getti (li chincaglieria, per foderi di sciabole, pei pezzi di 
meccanica fucinati escnii da saldature, come gambi di 
slantufo, bielle, settori, e per lutti quei pezzi di armi che 
non richieggono tempera. Quindi per molle da legno e da 
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questi acciai li rctidc iaollrc nilntiis.simi a tulli quegli usi 
nei quali si adopra da noi i ferri dolci del prezzo di 400 
a 450 lire la tonnellata. 

Riassumendo quanto fu fin qui detto sull'acciaio Besse- 
mer, ecco quale mi sembra essere il giudìzio imparziale 
di tale processo. Esso à ancora (^i giorno in quello stato 
di transizione, pel quale passa necessariamente ogni pro- 
cesso che tende a mndilìcnre interamente metodi stabiliti 
e cresciuti in.'^icme al nascere stesso di ua' industria. Il 
principio su cui è fondalo non si può che riconoscere 
giusto anche in teoria, nicnlrc i medesimi reagenti, che 
si usuft'uiscono nel nostro forno a riverbero, agiscono qui 
ben più attivamente, giacclié la meslitura (brassage) che nei 
riverbero si fa a mano, à qui eseguita da quella polente 
corrente d'aria che « introduce nel bagno, la quale & si 
che, nonostante la estrema fluidità e la dilTerenza di densità 
Jira le scorie ed il metallo, la loro inUma mescolanza venga 
molto meglio ripunta che nel riverbero, ciò che ne acce' 
lera la vicendevole reazione. Inoltre il calo molto meno ìm- 
portantBche nell'odierno processo di affinaggio, in quanto 
che é tutto relativo alla materia prima, la ghisa : mentre nel- 
l'affinaggio esso si ripartisce sui vari prodotti successiva- 
mente ollenuli, e perciò di un successivo maggior valore. I 
prodotti che si ottennero, se non possegj;nno tulle le qualità 
richieste oggi giorno dall'acciaio, c special m mie il.ill'iicciaio 
fuso, sono però di una pratica applicazione in molli usi, 
nei quali rimpiazzano economicamente i metalli fin qui 
adoprali; le varietà, che si riscontrano nei medesimi, giu- 
stificano la fondata speranza che tal processo possa esser 
condotto ad una completa perfezione, quando ne venga 
diligentemente studiata l'applicazione. L' mtroduzione de- 
gli alti forni per la fabbricazione della ghisa, quella del 
pnddiaggio pel ferro, e pìiì recentemente ancora per l'ac- 
18 
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ciaio, BOn ebbero meno a cnmljultere c con notevoli dif- 
ficolth dapprima, c con radicali pregiudizi poscia. Io 
auguro R'^Vi induslriali italiani di lollarc di pari passo in 
questo nuovo processo, che per loro 6 di un'importanza 
direi quasi vitale, con le altre nazioni, onde esse non ab- 
biano un giorno, ricche delle espeiicnze fatte e di vaste of- 
ficine adallate , a renderci molto dilTìcile la concorrenza 
sui nostri alesa mercati. Qui fa d'uopo ricordare la spro- 
porzione che eàste attualmente fra il costo ed il prezzo 
di vendita dell'acciaio Bessemer. Questo processo é ancor 
nelle mani dì pochi potenti ed ardiU industriali; colla 
perfezione del medesimo e la concorrenza i prezzi do- 
vranno fra pocbi anni cadere, ed allora le officine o^idl 
(iiS esistenti avranno quasi ammortizzalo il loro capitale 
d'impianto c ci faranno una guerra polente. Non si di- 
nienlichi che le ghise niisliori per questo processo sono 
quelle più pure, quelle a carbon di legna, e le mangane- 
sìfere poi in special modo. La Lombardia ò uno dei paesi 
i pili ricchi di lai prodotto: clic cosa sono alcune centi- 
naia di migliaia di lire destinale a sUidiare un processo 
che vi poò dare vantaggi eguali a questo? 



CAPITOLO VI. 
SUL CONSDliO DEL FERRO ED ACCUIQ 



S- 1- 

Caniumo del Uato ad acciaio In Italia 
conpaTato a viello di altri paesi. 



11 CHT. Felice Giordano, ispettore delle miniere, si è con 
molta cura occupato di raccorrc i dati statistici relativi 
ai consumi di vaii paeà. U riporto qui iasieme ad altreì 
dfre relative ai bisogni liittirì del nostro Begno, fhtUo 
di minute ed assidue ricerche, e di lunghi studi fatti dal 
medesimo e genUlrnente comunicatimi. 

La produ^one annua in ferro e acciaio nei vari paesi 
è come segue: 

Inghilterra Tonn. 3,700,000 

Stati-Uniti d'America » 1,350,000 

Francia s 1,050,000 

Prussia » 526,000 

ZolWerein » 510,000 

Austria » 360,000 

Belgio 320,000 

Svezia e Norvegia > 320,000 
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Russia Tonn. 65,000 

Spagna » 50,000 

Regno d'Italia > 30,000 

Se si prende per uniti la produrne del Regno d'Italia, 
quella degli altri paeà sarà rappresentata dalle seguenti 
cifre: 

Inghilterra 123,0 

Stati-Uniti d'America 45,0 

Francia 35,0 

Prussia 14,2 

Zollverein 17,0 

Austria 12,0 

Belgio 10,6 

Svezia e Norvegia 6,6 

Russia 2,16 

Spagna 1,7 

Italia 1,0 

Il consumo annuo poi a testa, defecate le esporta- 
zioni, viene espresso in quesU vari paesi (J^le seguenti 
cifre : 

Inghillerra Kil- 77,0 

Belgio . , B 48,0 

SLiti-Uniti d'America ■ 46,0 

Svezia e Norvegia n 36,0 

Francia . . . , . » 34,0 

Prussia s 29,0 

Zollverein » 19,0 

Austria. i 10,4 

Spagna » 7,5 

Italia » 6,5 

Russia, » S,S. 

o«w, prendendo per unità il consumo del Regno d'Itqlia,^ 
otleiuamo le seguenti cifre: 

Inghilterra tl*8 
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Belgio 7,4. 

Siaii-Unili d'America 7,1 

Sm/ia e Norvegia 6,1) 

Francia 5,2 

Prussia 4,5 

Zollvercin 2,9 

Austria 1,6 

Spagba 1,3 

Russia 0,4 

Italie 4,0 



Naturalmenté queste cifre iton hanno che utia iMpor* 
tanza relativa, giacché ognun sa come In t^tto di notìzie std- 
tistiche bisogna esser gnardinghi ; però esse sono desunte 
dalle fonti più veridiche che si hanno oggigiorno a dispo- 

Dellc tonncllnle 176,000 confiimale in Italia, tonnellate 
146,000 \i Fono imporlate dall'estero e lonn. 30,000 fab- 
bricale nel paese slesso. Quando sì riservasse il carbon di 
legna esclusivamenle alla produzione della ghisa, si po- 
trebbe portare l'ammontare a tonnellate 60,000. 



§n. 

tu alcuni principali laol di conimno In Italia. 

Fra i rami di amministrazione che consumano pììi ferro 
ed acciaio, sono quelli delle Tefrovie, guerra e marina. 
Credo perciò far cosa grata ai nostri industriali nel dar 
qui alcuni cenni sui medesimi, onde, se non altro, farne 
loro conoscere l'immensa importanza, e cercare con cià 
di rìawivare il loro spirilo intraprendente, che iti questi 
nltimi anni, stante le alterale condizìoAi daziarie, si é ài' 
quanto inflacchiloi 
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Ferrmie. 

Noi abbiamo circa 4000 cbilometri di strade ferrate, ma 
se à tiene conto dì quelle in costmzione e progettate, e gii 
concesse in pochi anni, ra^iungeremo la raggnardevole 

estensione di 8,500 chilometri, con 13,000 chilometrì di 
binario. A sopperire ai bisogni di una lai relè, si computa 
che vi vorranno annualmente 80 locomotive con i toro 
tender, 9000 veicoli di varie specie, 400 piallaforme, al- 
trettanti sviatoi, e relativa quantità di tutto ciò che appar- 
tiene al materiale mobile delle ferrovie. 

Per le rotaie è indubitato che noi dobbiamo dipendere 
inleramcnic dall'estero; quando però venga generalmente, 
come oggi giorno si tenia, applicata larolaia di acciaio 
fiessemor, allora sai'à da considerarsi se non vi possa es- 
ser tornaconto fobbricaodola in paese. Il consumo delle 
rotaie dì ferro é ritenuto essere in media del 5 O/O; ora 
il peso di una rotaia essendo in media di 32 chilogrammi 
per metra^ne Seneche per 12,000 chilometri di binario 
si domandano annualmente 1,90(^000 metri d! rotaie, 
corrispondenU in peso a circa tonnellate 38,400. Certo che 
nel calcolare il fa bisogno annuale delle rotaie Bessemer, il 
medesimo sarh mollo minore; giacché, da quanto fin qai 
si può giudicare , dette rotaie offrono una resistenza 
straordinaria. 

Guerra. 

I bisogni pel Dipartimento della guerra sono enormi, 
quantunque tuttodì si facciano grandi provviste. Oltre 
3O0O bocche da lìioco, si in ghisa che in acciaio, saranno 
necessarie onde portare a compimento l'armamento delle 
nostre piazze forti e delle nostre coste; ammessa poi che 



Digilizedliy Google 



CONSUMO DEL FERRO ED ACCIAIO 199 

fosse la corazzatura di terra per i sili i più esposli delle 
varie fortificazioni, vi vorrebbero per la mRdesima oltre 
2000 tonnellate ài ferro. — Terminato poi il nostro ar- 
mamento generale, si pu6 calcolare che vi vorrebbero an- 
nnàlmeiite almeno i60 bocche da fuoco in ghisa e ac- 
ciaio, ecc., 70,000fucili e da 20,000 armi bianche, senza 
tener conto dei proiettili, affusti ed altri nnmerosi acces- 
sorìi che a questo dicastero appartengono, e che, come ve- 
desì, sono di una grandissima importanza. 



Marina. 

Questa ù qiicllii clii; cerlainenle lia in sé Ì maggiori ele- 
menti di sviluppo; l'ilalia non è concepibili; allrimenti 
che come potenza inai itLimu : l'e^lenslone delle sue coste 
lo richiede; inoltre la sua topografica posizione, anello 
dì congiunzione fra l'Onenle e l'Occidente, giustifica la spe- 
ranza della sua marina mercantile di concorrere un giorno 
vittoriosamente pei trasporti marittimi fra ipopoli di questi 
due emisferi. Tale sviluppo ammette il calcolo che perla 
nostra marina mercantile a vela si richiederà l'annua rì- 
costnizione di navi per un 90,000 tonnellate di stazza- 
tura. Per la marina postale mercantile, giunta al suo com- 
pleto sviluppo, mediante l'allivazionc delle nuove ed ìm- 
portanti linee che necessariamente andranno stabilendosi, 
in ispecie con i paesi transatlantici, vi vorranno annual- 
mente 6 o 7 piroscafi e un 26no cavalli di macchine, più 
un 6500 cavalli di caldaie. Per la marina da guerra poi 
5ssa avrà bisogno di un annuo contingente di 3100 ca- 
'iilli in macchine e 6500 eavalli in caldaie. Tutte queste 
afre sono basale sopra calcoli fatti sul probabile sviluppo 
della nostra marina, tenendo conto delle deficienze die 
ainualmente si riscontrano non solo per vetustà delle navi, 
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ma e/ianiiio per gli aci'.iiionti mni ini, Ef.'c dSnno, a cliiun- 
qiic sia anche poco pratico della materia, un'idea a quali 
immense richieslc dovrà sopperire la raelallui'gia del 
ferro e dell'acciaio. Onde coadurrc al loro pieno sviluppo 
le ferrovie,Ìl materiali! da guerraela marina italiana, non 
è al certo fuori di proposito, ed anzi cfdcolato noievolmente 
al di sotto del vero, dicendo che ri vorrà un milione dt 
tonnellale di ferro. Se noi d rappresenUamo questo quan- 
titativo in una sola massa, abbiamo un cubo di circa 55 me- 
tri di lalol 

Una volta raggiunto l'accennalo sviluppo in luesli tre 
rami, l'annuo consumo in ferro per manutenzione e ripa- 
razioni sar& di oltre 70,000 lunnpllate, pari ;ii rì/^ della 
totale importazione clic Ìia luogo O'^i^i '/wvno nel nostro 
Regno; ma die di queste 70,000 toniiellale m)1o im lerzo 
circa, ossia 23,000 tonnellate, saranno richìesle di [;liifc, 
ferri ed acciai superiori, lioè quelli clie noi pi'0[ioniaino 
alla nostra imlu^lria .-idcnirgic;! di solo Inrmare lo si'opo 
della sua concorren/a. Gli altri 5/3 di ferri comuni sa- 
ranno con vantaggio economico generale ritirati dal- 
l'eslero. 

Ora, se riscontriamo quale possa essere la possìbile pro- 
duzione in l'erro del nostro Regno, noi la troviamo ammon- 
lareacÌrca60,000tonnellHte. Le 33,000 tonnellate richieste, 
rappresentane un valore di circa 10 milioni, non farebbero 
adunque 1;3 della medesima, e lascerebbero perciò sempre 
libera l' industria nazionale dì sopperire ai bÌso{;ni di ùmili 
metalli che si richiedono negli usi domes^ci e nelle altre 
industrie. 

Ilo dato queste cifre perchè risultano da calcoli seri e 
ben fondati, 0 credo utile a noi, nuovi ancora all'èra felice che 
si aprì all'Italia, il formarsi un'idea dell'importanza dd 
suoi bist^ni nelle varie industrie; tali riflessioni sono so- 
vente feconde di grandi intraprese, e sarebbero ben meri- 
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Icvoli colore che, ini/iiili ai vari rami d'induslric, ne cer- 
cassero (li sliidi^ii u c i bisogni e la potenza dollc sorgenti 
da cui »]iiLJsli; (if^lil)oiìo aliiiient;ii'si, rendendo quindi di 
pubblica ragione il iViiHo ilei loro sUidi. Ogni dato cbe può 
contribuirò a i f;jKlrro più pciif^rali 1.^ cui,'ni/,ioni dei biso- 
gni di ogni nostra provincia, e dei mezzi di cui a tal uopo 
dispone, è una nuova pietra cbe portiamo alla costruzione' 
di quell'ediGcio, il cui compùnenlo non pud Air^a lunga 
attuidere, e che rìnsciremo a coronare, o sotto le cni rovine- 
ci seppelliremo: l'unità italiana I 
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Saggi tecnici mite qaalità dell' acciaio foia. 

11 signor Emilio Reseli di Reichen.in in Austria, capo- 
ofGciDa meccanico, ha pubblicalo il fruito di parecchi 
anni d'esperienze di tal genere. Eccone alcuni cenni : 



Saggio d'iooUIo tnio, lit dnro obo malIaaMI», raUtìTaBunta 
alU ana onoganeltà: prima e^ló importante qualità del 
medaiimo. 

a) Fucinata clic sia una v(ir{;.T ili reritiiiielri ab- 
bondanti in quadrato di arciaio fuso duro, la ^i [idrla al 
calore di saldaUira e s'immerge nell'acqua; la medesima 
deve apparire di una superficie netta, lucida, ed anche 
dopo qualche tempo senza screpolature. 

b) n taglio di un utensile &itto in acdaio fuso duro, 
sia pialla, sia scalp^o o ulenùle da tornio, devesi consu- 
mara egualmente su lutto il t^liente. 

c) Presauna lamina d'acciaio fuso malleabile di drca 
80 centimetri di lunghezza, la cui sezionesia Iriangolare 
a guisa di un coltello, e riscaldata questa al rosso-i^^a 
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e quindi tullata, la parto più spessa in avanti, nell'acqua, 
gii-andola essa non deve torcersi, o se pure cosi avvieaef 
deve poterai raddrizzare senza fendersi. 

d) Se si riscalda una verga dì acciaio fuso, sia duro 
che malleabile, fino alla temperatura del giallo-zafferano, 
si lascia quindi raffreddare lentamente, e fattavi una inci- 
sione, si tronca, la tessitura deve comparire omogenea. 
Siccome qualunque acciaio fuso, per quanto imperfetto 
e poco omogeneo esso sia, prende una grana fma mar- 
tellandolo, cosi per questa operazione è necessario che 
si faccia innanzi riscaldare. 

e) Un pezzo fucinalo in forma di prisma o di sbarra 
non deve presentare fessure, se dopo riscaldalo al rosso- 
chiaro viene ccleremenle lemperalo. 

D Preso un pezzo polimenlato d'jicriaio, tuffatolo in 
acido idroclorico diluito, c quindi ascìu};atolo, la superfìcie 
non rimarri macchiata se la tessitura savh omogenea. 
AI contrarìola poco omogeneìlà del metallo fa si che la 
superficie rimanga maccbiala, intaccando l'acido più fa- 
cilmente racciaio pià duro. 



Saggi dell'acciaia tnso aalla laa doresza e tenacità. 

a) Si può verificare la tessitura, p. c., prendendo 
una barra di acciaio laminata, tempcr.Tndola al rosso- 
chiaro, e dopo averla asciugala e fallavi una incisione, 
rompendola pronlamcnUi, la rollura deve dimostrare una 
grana fma ed uniforme. La tessitura non deve essere fi- 
brosa, ma bensì a piccole squame, e ciò tanto nel pri- 
miero stato dell'acciaio avanti di temperarlo, quanto dopo 
il riscaldo al rosso-porpora della barra già lempec'ala e 
lasciata lentamente raffreddare. Una grana grossa o quasi 
scabbiosa indica un acciaio fragile; libre corte e grosse, 
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con ^na angolare, invece di una tesEiim-a n Limclle sot- 
tili (fogliosa), un acciaio tenace e poco resistente. Una 
frattura di un bianco-ceruleo, invece che grigia, denota 
unawicmarsi alfeiro. 

b) Se un pezzo d acciaia portato alla temperatura del 
giBllo-iafferano si sottopone all'azione del martello du- 
rante il suo raffreddamento sino al rosso-cupo, esso deve 
manlenersi intero, nè fendersi ai lati. Se l'acciaio duro si 
martella bene alla lemperalurn del color iriallo e si fende 
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fendersi. 

Per fucinare l'acciaio fuso devesi solo impiegare una 
temperatura al rosso-chiaro o rosso-rosa: se si aumenta 
il calore. 1 acciaio abbrucia con sviluppo di scmtille. e 
diventa fragile: se la temperatura nel fucinarlo va al di- 
sotta dei rosso-nruno, non rimanenuo ovunque rovente o 
bagnandolo, esso diventa duro e fragile, e si distende ine- 
gualmente. 

L'acciaio richiede nella sua lavorazione un procedere 
più lento e più cauto che il ferro ; il migliore acciaio 
fiiso viene guasto se non si sa convenientemente trattare; 
opii qualità d'acciaio fuso domanda un grado di calore 
speciale; esso ha una definita ed invariabile elnslicità e 
dvìtiilitfi, le quali fa d'uopo studiare ed imparare a cono- 
scere. Tulle queste qualità però si sviluppano più omeno 
solo vicino al calore rosso-chiaro, 

c) L'acciaio malleabile è altrettanto più duttile, 
quanto più esso si lascia allargare con la cilìndralnra re- 
lativamente al suo spessore, e lanio più elasUco, quanto 
minore è il xa^o di una lamina sottile che si tenia piè- 
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gare in un perfetlo circolo relativamente allo spessore 

4eU% \mm stessa. 

Santo lUU'aocUlo tatù relotlTasunt* tUa uu. Batoral* teiw^ 

naeiU. 

a) La (lurezzza innata dell'acciaio fuso dipende prin- 
cipalmente dal quanlilalivo di carbonio clic contiene, c 
Sta in istrclio rapporto con una giusta tempera. Il mi- 
gliore acciaio fuso duro ottiene la sua necessaria durezza, 
allorché sì abbisogna di temperarlo solo al caler rosso- 
chiaro 0 rosa, mentre l'acciaio malleabile la ottiene al 
rosBO-cìIiegio. Acciaio orinario, duro, ineguale, richi^e, 
per acquistare la tempera necessaria, la temperatura dal 
roTente-rosso-chiaro al f^alIo^afTerano e caler saldante. Il 
migliore acciaio fuso malleabile, al quale non sì domanda 
una tempera speciale, ma gran reustenza ed elasticità, si 
tempra dal color rosso-ciliegia ingiiì al rovènte-brunp ^ 
rosso-cupo. 

h) Si fucini un pe;^zo d'acciaio duro in forma di u- 
Icnsile da tornio, a ripetuti colpi di martello, un'estremità 
che si tiene ha;;n:ita, si riduce a tagliente ed ancora ro- 
vento la s'itameige nell'acqua; arruolalo quindi dello ta- 
gliente rise[ildHtu al rosso-cliiaro, e leniperaio, deve potere 
intaccare i cilindri di acciaio (uno di un luminaloio. 

Se l'altra eslreiniià del medesimo piizzo d'acciaio si 
converte pure fucinandola, sen/.a perù ba;;narla, uè troppo 
' batterla, in istrumenlo tagliente, e quindi si tempera al 
rosso-ciliegia e sì arrota, questo tagliente non deve nè 
saltare nè fecìlmeate consumaru, osato al tornio sulla 
ghisa grìgia o sul ferro battuto, come pure sull' acuaiQ 
non temperato. 



306 



c) Se si prendi: un acciaio che non sia sialo rortemente 
baltuto (con foi lc martellntura si rende compalto anche 
l'acciaio clic non lo sia per propria natura, prendendo 
COSÌ una grana più lina e temperando^ ad un calore 
meno forte), o meglio ud acciaio cilindrato di forma piatta, 
e si fncina a guisa di scalpello, riscaldandolo e tempe- 
randolo al roBso-bmno, il tagliente deve avere tanta du- 
rezza da intaccare ancora il ferro battuto, e d'altra parte 
lasciarsi un poco piegare dal martello, senza perciò sal- 
tare. Se SI tempera al rosso-cihegia. allora devesi con 
questo scalpello poter lavorare la ghisa dura, senza che 
ne falli il tadiciilc. 

(/) 11 tcnipciiirlo l'Lchiede un occhio mollo esperto, 
perclie in trencialc il calore che (ale operazione richiede 
e fra il ro?so-ro?a eil il i'ossn-ciliop:ia : bisopna tener hcn 
conto (il quanto ii]iprcsso : non ilehbnnsi impiegare che 
piccoli carboni odi dimensioni eguali, onde non si formino 
vacui, a traverso i quaii ii vento possa agire suii acciaio, 
è devono i carboni essere perfettamente ardenti, onde il 
pezzo si scaldi prontamente ed egualmente ; quando si 
ha un pezzo di differente spessore, si riscaldano in prima 
le parti di maggior diametro, e se è molto lun^io e hr^o, 
è necessario l'alternare regolarmente e con circospezione 
l'azione del fuoco sulle varie parti ; l'acciaio deve nel 
fuoco slesso far divedere il calore della tempra col suo 
colore caratteristico, ciò che si distingue operando in 
un sito un poco oscuro ; la quantità d'acqua impiegata 
per la tempera deve essere in proporzione alla quantità 
(l'acciaio, onde questa non si riscaldi per propria pres- 
sione; deve apporsi bene sul pezzo clic deve essere ac- 
ciaiato, per evitare che vi rimangano piccole parli di 
acqua, le quali recherebbero danno net trasformarsi in 
vapore; gettando il pezzo da temperarsi nell'acqua, que- 
sto non deve toccare il fondo del bacino, cbò altrimenti 
in tali punii la tempera non prende. 
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e) Nel riscaldare l'acciaio temperato si osservano con 
l'alzarsi della temperaliira i conosciuti 5 calori, giallo- 
chiaro, giallo-paglia o gialìo-avpna, giallo-cupo o bruno, 
rosso-porpora, blù-cliiaro e hlii-cupo. Nel temperare l'ac- 
ciaio duro devesi, onde ottenere la tempera piii conve- 
niente, e perciò la maggior tenacità, impiegare solo il 
prioio 0 il secondo calore, perchè pìA sì scalda in su 
verso il bill, e più la tempera diventa incerta ed ìnctH 
stantè, e l'utensile imperfetto. Per acciaio fuso mallea- 
bile possonsi impiegare i colorì più alti. 

Onde potere nel riscaldo ben giudicare del colore che 
si Tuole ottenere, corrispondente allo scopo della tempera 
ed alla qualità dell' acciaio, è necessario die il pezzo sia 
polimcnlato, cliu esso venga riscaldato uuiformcmenle in 
un fuoco netto alimenlalo con carboni di eguali dimen- 
sioni, e che il colore disila lompera veni;a osservalo ne! 
fuoco istesso. 

In generale un buon acciaio fuso deve unire alla na- 
turale durezza , corrispondente allo scopo , la capacità 
dì prendere la tempera, la necessaria solidità, tenacità ed 
elasticità. 

L'acciaio fuso obesi fabbrica a Hirscbwang presso Rei- 
obenan in Austria 6 composto a norma delle qualità nel 
seguente modo, calcolato per ogni crogiuolo. 
Acciaio 1. 19, 60 chilogrammi d'acciaio cementalo 
duro 0 malleabile, ma principalmente o- 
mogeneo. 

> ^2, 19, 60 chilogrammi scelto fra il migliore 

acciaio puddlato duro. 

> ì\'° 3. 1G, 80 chilogrammi a 18, 48 chilogrammi 

d'acciaio cementato di prima qualità, con 
2, 80 al, 1-2 cliilogrammi ritagli d'acciaio, 
» iV" 4. 19, 60 chilogrammi scelli con cui'a fra il 
migliore e più omogeneo acciaio. 



IfCDIiaTBU SIDBRUBGIU IH lULU 



Jicciaìo Jy> 5. 19, 60 cltUbgranimi màmo ordiftario pud- 
dlato 0 fuso. 

> 6. 14 a 16 80 chilograrami acciaio ordinario 
puddlalo 0 fiisOx eoa 5, 60 a 2, 80 chilo- 
grammi dì ritagli d'acciaio, e 19, 60 chilo- 
grammi di ferro battuto, 

I ir 7. 19, 60 chilogrammi rìsultanU da farie 
combinazioni di ghisa, ferro battuto e 
ritagli d'acciaio. 



Nuovo forno Raictaette pei i minerali di ferro. 

Non è che ai momenlo ili pubblicare questo scritto che 
mi giunse nolìziu di un forno a manica di nuovo ge- 
nere, inventato dal generale Woldemar-Raschette, inge- 
gnere di miniere in Russia, diruttore delle ferrile e offi- 
cine melallui^icliedel principe DcmidoffaNìfichne-Tagilsk 
B^li Urali, e da lui applicato praticamente per minerali 
fenifm e minerali cupriferi. Ciò che ne intesi atUrò gran- 
demente la mia attenzione, e presone più esatta cono- 
scenza (1), trovo necessario il darne qui un cenno, giacché 
non mi sembra improbabile che tale forno possa portare 
una notevole modificazione alla nostra attuale fabbrica" 
zione di ghisa. 

1 forni a manica di (jueslo sistema hanno la forma di 
una piramide a baso retianyolaie tronca e rovesi^iala, e 
in essa viene introdotto il vento sui due lati più lunghi 
del rettangolo da numerosi ugelli (bocchclle), posti aìler- 
nativamenle, ma alla medesima altezza, l'uno di faccia al- 
l'altro, mentre dai due lati piiì stretti si eseguiscono le 

(4J Vedi: Dot BmetWuke PalMM^oraul-wid lAiiwrtal-Sfhi- 
dUofnt V. G. Aitbet. Lelpllg 1863. 
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colale. Le dimensioni di questo rettangolo all'altezza de- 
gli ugelli sono di inetri 0, 838 di lai^hezza e da 4, 80 a 
5, 50 di luagliczza; l'altezza del forno sarebbe da 7 a 10 
metri, essendo la seziono del Torno allo sbocco due volte 
e mezza maggiore in superficie di quella nel livello d^i 
ugelli. 

In un forno consimile (metri 6, 70 solo di altezza e 
munito di 12 ugelli) ripassavano a Nischnc-Tagilsk nelle 
24 ore 67 cariche, composte ciascuna di 549 chilogrammi 
di ferro magnetico (conlenente 72, 44 per cento in ferro 
e molta silice) e % 007 metri cubi di carbone di legna, 
che, supponendo il metro cubo pesare circa 200 chilo- 
grammi, equivarrebbero a413 chilogrammi. SI ottenevano 
da 25 tonnellatedibuonagliisa grigia, ossia il 68 percento. 

Ognuno vede come questo risultato sìa altamente com- 
mendevole, tanto per l'ecmiomia raggiunta nel comlmsti- 
bile, quanto per l'enorme produzione ottenuta, circa tre 
volte e mezza maggiore (tenuto conto del volume intemo 
del forno) dei forni sin (pii usali, e certamente non vi e 
stato finora forno che abbili dato tali risultali. Inoltre un 
notevole vantaggio c pure quello della poca altezza del 
forno, rostitiiciiilo unii non indilferenle economia nella 
spesa di primo impiatilo, come nel suo servizio. 

Ed invero se a prima vista si polrcbbe quasi dubitare 
dì un risultalo si brillante, considerate le condizioni 
Inlle del forno medesimo, si giunge a rendersene ragione. 

Anzi tutto la divisione del vento sopra una estesa linea 
orizzontale fa si che sieno moltiplicati in ragione del nu- 
mero degli ugelli i punti ove viene raggiunto il grado 
di calore voluto per la fusione, e si venga a formare col 
conlatto di questi punti, ossia dei fuochi dei vari ugelli, 
una vasla zona orizzontale di fusione. 11 combustibile per- 
ciò viene usufruito nel miglior modo possibile, essendo 
un assioma che ciò avviene tanto piìi, in quanto che pili 
U 
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rapido è il passag^o del minerale a traverso del forno. 
Nè ei oreda che a ciò possasi sopperire altrimenti che 
col moltiplicare il numero degli ugelli; una dìfTerenteraa- 
niera d'introdurre più aria nel forno, sìa col dar mag- 
gior pressione al venlo sia, coll'allargarc gli orifici dei 
suoi sbocchi, non put"i supplirvi, giaixhù quel maximum 
del grado di calore si raggiunge solo in uno spazio cir- 
coscritto intorno al fuoco di ogni ugello, circa metri 0,15 
nella direzione del venlo stesso; in questo ha luogo lo 
sviluppo dell'acido carbonico, e perciò in esso solo il mas- 
simo calore. £ in vista di ciò che è mollo importante la 
disposizione alternante degli ugelli, colla quale si giimge 
a far si che, senza che l'una corrente s'interponga allo 
sviluppo dell'altra, esse formino anzi una continuazione 
di questi spazi limitati ove sorge un calore sì intenso. 

Questo stesso principio giustifica pienamente la dimen- 
sione di questi forni nella loro larghezza, giacché sic- 
come limitato é lo spazio nel quale si sviluppa ÌI mas- 
simo calore rispellivamente ad ogni corrente d'aria che 
si introduce nel forno, cosi limilato ò pure quello ove ha 
luogo la fusione, la quale si estende nella dire:^ione stessa 
del venlo, circa metri 0, 45. Una più vasta oslensione del 
forno perciò nella zona ove ha luo;;o la fusione non può 
che cagionare punti morii senza aumento di produzione, 
e con evidente detrimento di una fusione regolare e nor- 
male. Vedremo più tardi come, per quanto riguarda la 
carbonizzazione del ferro, per cosi dire, cioè l'assorbimento 
di carbonio per tale metallo, operazione che vuoisi nei 
nostri forai attuali abbia luogo in gran parie in questa 
zona, sta essa pure in questi forni pienamente oltenutai 

La lunghezza del forno è conseguenza naturate della 
sua strettezza, giacché come vorrebbesi altrimenti prov- 
vedere alla sua notevole produzione? Questa dimensione 
è teoreticamente indeterminata, e solo viene limitala dalla 
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necessità di potere cogli ulensili giungere in tutto l'in- 
tenio del fonio, per tenerne all'occorrenaa netto da con- 
densazioni il suolo e le pareti. Ora, avendo tali forni ne-, 
cessarìamente, perrendere praticamente possìbile l'e- 
strazione della gran quantità di prodotti, sia per poter 
giungere cogli utensìli in lutto il loro inlerno, due cmis- 
sarìsui due lati più stretti, verso araboì quali i! suolo del 
forno trovasi dal centro leggcrmenie inclinato, cosi la 
possiLililil è data di giungere da ogni estremità del forno 
al suo centro, sopra una lunghezza di circa metri 2, 40 
a 2, 80, e si dovrà avvicinarsi ad un limile piuttosto che 
all'altro, a seconda della più o meno regolarità colla quale 
pnossi fondere un dato minerale, cioè della piìi o meno 
grande propen»tà che il medesimo avrà ad imbrattare il 
forno nel fondere, dando luogo a quelle manovre neces- 
sarie onde staccare dalle pareli e dal suolo quei pezsd che 
vi sì annidarono. 

La poca altezza dì questi Forni, vanUiggìo così notevole 
per chiunque è pratico dei nostri attuali forni reali, è in 
relazione diretta dell'aumento di volume, ossia del loro 
ingrandirsi dal basso in allo. Quest'ultimo rende possibile 
il soddisfare, non ostante la limitala altezza ed una pro- 
dazione cosi notevole, ai requisiti voluti, cioè: 

1° Riduzione perfetta dei minerali di ferro in ferro 
metallico ; 

2° Unione chimica del carbone col ferro, ossia pro- 
duzione di ghisa bianca ; 

3° Trasfoi mazione di questa in ghisa grigia. 
Gli esperimenti fatti a Nischne-Tagilsk sono concludenti 
sotto questo rapporto, trattandosi di minerale eoa) straor- 
dinariamente ricco, per cui è doppiamente sorprendente 
come nel soloqiazio dt 7 ore, die è il tempo «die impie- 
garono costii le cariche a percorrere il forno, un umile 
scopo si potesse ottenere. 
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Questa UcnilaU altezza e progressivo allargamento dal 
basso in alto offre poi altro notevolissiino vantarlo, ed è 
ifuello di rendere possìbile l'impiego dì macchine sdf^ 
fianti di molto minor forza, e perciò di notevole minore 
spesa di quelle attualmente in uso; anzi non sembra ìm-' 
probabile che si possa usufruire il ventilatore, maccbina 
dì coi ben conoscesi l'iDrima forza motrice richiesta, a- 
vendo come caratteristica il dare mollo vento, ma con poca 
pressione. La discesa delle zoi)c allernanli di minerale e 
combustibile nel forno è mollo più regolare clie negli at- 
tuali, ud esse hanno un andamento uniforme in tulio il 
tragilto, epsnndo il progressivo re?ìrin<.'imen!o del forno 
analogo alla successiva diminuzione di volume delle ca- 
riclie, mentre i gaz asccndenli trovano nell'ai largarsi delle 
medesime una facililanone per viemeglio compenetrarle, 
«d aumentare cosi l'importaste azione chimica a questi 
attribuita. * 

Altro notevole vanli^^o di questi forni è il nuovo me- 
todo con cui essi vengono asciugati e riscaldati al prin- 
cipio, anzi durante ancora la loro costruzione, dall'esterno 
all'interno, per mezzo di canali clic traversano le fonda- 
menta. Tale sistema lia reso possibile di costruire un si- 
mile forno pel minerale di ferro nel cuore dell'inverno a 
Niscbne-Ta}.'ilsk, nello spazio di soli due mesi e mezzo, e 
mcllcrlo in allivilà solo 10 giorni dopo e>sen: sialo ter- 
minalo! Già nella prima scllimana dette tale forno, nelle 
24 ore, 1 0 tonnellate di ghisa, e dopo 21 giorni era portato 
alla sua produzione normale, cioè di 26 tonnellate. Il co- 
sto di un simile forno pel ferro rìese indicato ammontare 
a circa L. 40,000. 

L'autore ha intitolalo questi forni univentdi, ' perchè 
con lierì modificazioni nelle loro dimensioni essi possonsì 
adoperare nei numenei processi metallurgici dei vari me- 
talli, pei quali fin qui si us& forni aObtto diversi, spesso 
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anche pel medesimo processo diversi da una località al- 
r&Ura, prova evidente che in molti caù devasi questa va- 
rietà piuttosto attribuire ali* tuo inveterato che non a ra- 
zionali prìndpii. 

Par volendo fkr la parte della naturale prevenzione a 
evi ognuno soggiace quando si tratta di cosa da noi stessi 
creata, è innegabile che il princìpio di questi forni è ra- 
zionalissimo, e visto il risparmio in combuslibilc e la im- 
mensa produzione clic con i meilfitiini si utiimc, io au- 
guro elle presto qua in llalia vengaDo da qualclie inlolli- 
gente indusLriale (1) esperimentati, ed a maggiormente 
incoraggiarlo, pubblico qui un quadro estratto dal citalo 
lavoro sopra l'andamento di simili forni comparato con 
quello degli attuali. 

Se anche nel mede^mo mancano parecchi dati che sa- 
rete» interessante conoscere, come: quantità e pre&àone 
del vento, r^sto di mano d'opera, ecc. , pur non ostante 
servirà a dare una idea dell'andamento di questi nuovi 
forni, che sono gifi slati in opera per più di 2 anni con- 
secutivi a Nischno-Tagilsk. È da notarsi che l'aria intro- 
dottavi non è riscaldata, 

(I) Agl'indusiriali cho ilesidorano cosiruiro un similo forno dà i 
necessari sctiinrìmenti il signor Augusto Lange, arctiiteUo in Co- 
lonia (Theopanieii Suuse, N° 58>, Pnusia Renana. In questo mo- 
mento d attivano aleiu] di qnesU forni lo Germania. 
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ià pteni cornili sui menali Btlgi di ghisa e ferri nei 1 ìit 
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PREZZI ALLE OFFICINE DI SHEFFIELD 



I. OHI SE 



1. Indigenb. 

A. Qhiu al carbone di legna {grigie o bianche lamellote). 

(HklM di Lom 1000 kil. {m.ii) 326.80 i 1,015 resi aU'offlcIna 
Id. di Lmebiiine ^1 .<)0 a 220.80 il,015I000UI.<H3.U) 
Id. di Seoda (Pori Dundas) 9SG.80il,01&1000kU.(K8.U} 



Gbi&a di Svezia 176.10 136.48 

Id. di Bnsaia 326.80 !3a.88 

Id. ddle Indie 163.80 186.18 

A Lmuoai. 

Id. del Canadi SS6.S0 215.70 

B. fiftiM grigie al roke (tulle indigene) 

1. All'aria fredda I 

(Bleaneven-Ponlypd) | 126.00 « 15Ì.M i 1,015 kU. resi 

2. All'aria cald> \ 
(SUflordshire.LancasUre)! .„ ™ 

(Shropshlre; Cmnber- > • «f- «si 

' land, ecc.) i 
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U. FEHRI 



A. Fttri a emimtibile rtegelaU. 



Marche mcilie di Svezia 50i. > a 756. ■ 
7Ì1.82 

Marche inferiori peraccisio 330. « a 501. i8 

Dorrò dì Svezia ) 
ordinarie del commercio ( • f » 
Ferri di Rossia, ) 
bnonenmrch.|'»gS! j » *36-*8 



i 1,015 kil. 
i JOOO l£il. 



Bbnu indiane 



367.51 i 1000 fcO. 
. Ferri a eombaaibile mtiurab. 



Prime marche (Lawmoor e Bowling 
Harclie ordinarie e migliori 
dello Stalfoidshire e del Yorlcsbire 



ni. UTAimuCE E COKE 



A. Litmarm {per Pmn. di 1,015 «T;. 



Grosso miscuglio per ce- j 

menUzione, pudillag- I 

gio, occ. ) 
Hfscaglto per ciidaie 
LHanlrace di jceita per 

Coke ordinario del paese | 

laramente impiegato { 

Coke di fonderla 

Coke forestiere per hidne i 
d'acciai refratiaiì a sa- | 
periorì ) 



I2.G0 1 


1 Venendo dalle mi- 




nii-rcn 30a 35kii. 


5.0Ì ■ 


per canale o strada 


.0.3, 


ferrala, o dalle mi- 


15,18 1 


' nicre a 8 o 10 kll. 




: Venendo dal Ser- 


S0.16 1 


1 byshireodatlTorii- 




shire. 


31.68 1 


Venendo dal Da- 


rbam. 



su 

QUADRI RAPPRESENTAIfTl IL COSTO 
m TAKtE om 



A. Frnu dtl fan piUltto 





A (ì) 


B (9) 


C (3) 


D (i) 


Ghisa greggia - . . 
Ghisa manesU .^^ . 

Fine m^f^ia roitamì 

0 l. 97 

Minerale pel suolo . . 
Carbon rossilo (grosso e 
' minuio) 0 i. DI . . 
Mano d'opera . . . 
Uaierie diverse e spese 


Ì5.5380 
55.5555 

53.1720 

9.7090 
8.3150 

5.09250 


G3.003 
76.0230 

Ì9.fi213 

5.13^5 
I0.G575 


"S.OHfi 
815. 

5.271 
H.%8-2 


7,->.IS990 
93.235 

33.01960 
0.11235 

7.0l7(b 
12.14905 


A dedurre: scorie difbr- 
sii, 0 Teccblo ferro 

Totale defloitiTO per 
S,i00 1ib. . . . 


giHedoiii 

ài sopra 
7Ì.1720 


1.8'i80 
SO. 8355 


1.3OS0 
99.GG0 


Mi. 38383 


Toteleper 1000 chil. 


13.0748 


89.U3 


98.187 


112.69» 



(I) Nel lBt3. 
&t Nel Ì8S0. 

(3) Nel 1855. 

(4) Nel ISSb al 1860, rotaie più pcrfoiie. 
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DI ROTAIE ORDINARIE 0 COHHERCIAU 

<HIIB RieLBSI 



B Fnno della loUle ttrniuU 









c 


^ . 

D 


Ferro puddisio . . 

Carhone fossile . . . 
Mano il'orora .... 

A 

ì 


0.9"e5 


2. amò 
ì . m:, 


.m 

1290 
(00 

;i.i)i5 

0. 96i5 
1.171) 

;oio 


76.Wfi3 
a3. 50415 

0. 03030 
10. T02ti5 

0.67200 

0,315 

0. 6G675 
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COKSIBSBAZIONI 



frtta tu ecoudoiM dall'EipoiiilcniB intemadoiula di londia 
dal 1SB2 uUa fBbbilcaBione della fina oidtollaila 
a tnlla candlsliaii dell'iudastiia aldantrgloa lo Italia. 



OGGRIO DBLU PUH PiBIB 

Chiamato conie Ginrato per la Glasse SS*, Seziona fi, 
alla Espo^one inteniiiuoiiale del Ì86S, mi occnperòda 
prima dd modo d'essere dell'industria che ai rU^isce a 
detta Sezione, e proporrò i mezzi di renderia |hù estesa 
e pia profittevole. 

OSOETIO DELLA SBOBnU PiUB 

Poscia, come Commissario speciale, esporrò in quaic 
stato trovasi fra noi la fabbricazione del ferro, ed addi- 
terò anche qui i mezzi che paionmi pib acconci per so- 
stenerla e dUalarla. 

OQSnrO DBLU TERZA PASTE 

Volendo però evitare il perìcolo che gl'industrìaU, entn- 
uasmati di soverchio dei pregi che dovrò enumerare del- 
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l'acciaio Bessemer e della facilità di procurareelo , cei^ 
chino di valersene anche là dove non sarebbe prudente Ìl 
farlo, mi adopererò nella terza parte di paragonare tradì 
loro le diverse qualità d'acciaio fuso, conosciute in com- 
mercio al dt d'o^, onde pnteme apprezzare il loro va- 
lore relativo, e la convenienza d'impiegare piuttosto l'uno 
che l'altro dei detti acciai oei differenU dù si di pace che 
di guerra. 



PARTE PRIMA 



OnnniiHl nlb ttato In coi tnnil il i& tf*n$ li ItalU l'in* 
iuMk dBdguU lei attlogi ddl'ilUmà IiposUna tatto a 
BoaM di eoltdlarii, • nggnliuitl tndiitt al *» insiuMb 



Sarebbe pure piacovoi cosa il poter segnalare in i^;iiì 
ramo d'induslria il florido stalo e gli incessami progressi 
nella nostra bella Italia. Ma pur troppo la cosa non va 
cosi. Se vi furono classi non jioclic, niello qi^li l'ilalia 
od Oltenne il primato, o lo disputò lodevolmi-ntc idl'ul- 
lima Esposizione internazionale, in non pochs nltresi, 
dobbiamo pur dirlo, essa rimase pio o nn^no addietro 
delle altro nazioni, e fra quelle mi ciuoln di dover an- 
noverare quella che fu designal;i sotto il nome com- 
plessivo di coltelleria, e forma la seziooe B della classe 
XXXI. Nè io mi saprei spiegare il motivo di questo spia- 
cevole fatto. Non lo potrei ravvisare, come si potrebbe 
credere a prima vista, nel difetto di materia prima, poi- 
ché la Francia, che prime^ia in quest'arte, trovasi in 
circostanze analogbe alle nostre: infatti, a parte l'acciaio 
dei Pirenei, che essa adopera solo negli oggetti secondari 
d'economia domestica e di agricoltura, l'acciaio So- 
lingen c quello fuso d'Inghilterra costituiscono la materia 
prima che essa impiega poi cosi squisitamente. Nè lo 
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potrei trovare nella carezza di mano d'opera, poiché anzi 
questa è da noi in ^cni;rale assai meno elevata che altrove. 
Né nella niai)c;inza (3i t>!;nio e buona volontà nei nostri 
artisti, poiché ù anzi riconosciuto che queste buone qua- 
lità non dili.llano noi nostri operai, i quali, chiamali a 
difficili e iii'sanli lavori, non mancano di corrispondere 
convcnii.'nti^nii'nlo ai voli di citi hi fa a ricliicdere ta toro 
cooperazionc lo non saprei quindi trovare altrove il mo- 
tivo dello accennato spiacevole fatto, che nella poca im- 
portanza che si attribuisce generalmente, e ben a torto, 
dai nostri industriali alla fabbricazione della coltellerìa 
in genere. Diesi ben a torto, perchi, se è vero che essa 
provvede al bifolco ed al proletario it suo coltello d'un 
soldo, è vero altresì che essa provvede la fina coltellerìa 
sulle toelette del gentil sesso, e sulle tavole dei grandi 
I! dui principi, e nei loro gabineltì O musei, e vi ricevi; 
le ricche j^uarnizioni di coralli, agalc, calcedonic, onici, 
scaglia, madrcpcria, nialacliilc e metalli fini, sulle quali 
eserciUino soventi ìi; arti bi'Iti; la loro valenzia. Ed ijserclla 
in tali estesi limiti, V-.wW. della coltelli;ria può esser sor- 
gente notevolissima di privala e pubblica ricchezza, per 
le esportazioni alle quali essa può dar luogo, come suc- 
cede in Inghilterra ed in Francia. 

Prova della poca importanza che si attribuisce sforlu- 
nalamente a quest'arte, e di una certa noncuranza per 
la medesìRia, non potrei non ravvisarla nel piccol numero 
dei fobbrìcanti che n son fatti inscrìvere per l'Esposizione, 
e nella mancania di non pochi anche tra quelli che GÌ 
erano folti insaivere. E quel che più mi duole si è, che 
fra i prìmi ve ne ha taluno che avrebbe potuto presentarsi 
con buon successo per gli oggetti di coltellerìa, e non 
concorse, solo per paura di compromellere altra collezione 
di strumenti di chirurgia presentata da un suo parente, 
la quale collezione fu etTettivamente premiata. Ma l'una e 
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l'altra avrebbero poluto esser presentate, e l'una non 
nuocere all'altra, se gli espositori avessero saputo che le 
due collezioni non sarebbero state inscrille sotto la me- 
desima classe. Tra i secondi poi lìgiira la ditta Tcrsago 
e comp., la quale presentava al Sotto-Comitiilo in N;ipoli 
ottimi lavori di coltelleria speciale, coltelli fini d;i tavola 
e da caccia, forbici, rasoi, ecc., intagliati ed arabescati, 
provenienti dalle fabbriche di Campoba«!^o ìn Molise. Questa 
calleiione sarebbe al certo stata premiata se fosse stata 
presentata all'Esposizione: ma essa era ancora a Napoli 
il 1° giugno, da dove si credeva erroneamente che sarebbe 
ancora partita in tempo utile cogli operai che si dovevano 
mandare all'£sposiùoDe : io la vidi a Tonno negli ultimi 
giorni di giugno con somma soddisfazione, per la bellezza 
degli oggetti di che si componeva; ma nello stesso tempO' 
con sommo rincrescimento di non averla avuta a Londra: 
vero è che non lutto fu pci'duto per la dilla Tersago, poi- 
ché la collezione intiera fu tosto vcndula al detlagUo a 
prezzi convonienli , ed i Torinesi almeno poterono farsi 
un'idea della specialità ed eccellenza dei suoi lavori. Quesle 
cose io accenno per far sentire la necessità che i fab- 
bricanti, e per essi i vari Sotto-Gomitati, sieno meglio 
informati delle massime che reggono le Espoùrioni d'in- 
dustria. 

Dopo la ditta anudetta, chì fece meglio è ii aig. Vii- 
lani, e nello stesso genere, e fu meritamente premiato. 
A. maggior encomio dei fabbricanti di Campobasso dob- 
biamo avvertire che il loro paese é fra quelli che ebbero 
nUf^ormente a soffrire dal brigantaggio. È quindi spe- 
rabile che, venendo esso fra breve a iraoquillarsi, come 
tutto porla a credere, il loro lavoro più tranquillo e più 
esteso soddisferà non solo alle domande intenie, ma potrà 
essere solito di esportazione all'estero. 



S34 scderurgij^ 

Falci da fieno dì Biella. 

Un altro genere di fabbricazione, il quale oltonne UDche 
i EulTragi del Giuri, è quello delle falci da fieno, lavoro 
speciale del circondario d'Ivrea. Sono ì Vìneis, padri, 
figli, fratelli, nipoti, cugini, ecc., lutti parenti e tutti fab- 
bricatori di falci, e piccoli o grandi possideoti. Atlendcmo 
al lavoro della fucina od a quello della campagna, secondo 
che la stagiona o le commissioni lo ricbiedono, ed 6 cod 
che fabbricano a basso prezzo e trovano il loro tcH^a- 
conto. Alcuni attendono anche alla fabbricazione delle ba- 
ionette da fucile, impiegandovi le stesse materie. Ferro 
dolce per il dorso della falce, un ferro duro nel mezzo, 
che essi dicono acciarcito (che si fabbrica collo stesso 
materiale e Io stesso iiifìiodo dL'Il'altro ftrro, sollevando 
soltanto un po' più la dirijKione di.Ola i.anna del vento per 
non abbruciare lutto il i^arbuiiio), •■d ;icci;uo di Carinzia 
o di Stiria, e, mi si dico, d:i liu Ii'idjjo un po' di 

quello di Lombardia. E^Yi c (jm -lo l^ivoio cìio fu lodato, 
perchè in realtà fu trovalo buono e ili materia e di tem- 
pra; lavoro e premio li stessi per tutti gli espositori dì 
làici: lavoro però lo stesso che già facevasì in quelli 
stessi paeù or sono più di 60 anni, e fu premiato nel 1809 
sotto il Governo Francese, e successivamente a tutte le 
Esposizioni cbe ebbero luogo in Piemonte. 

Le fòlci di Biella coatiiuirono sino a questi ultimi tempi 
cretto di uoa tal quale esportazione neile limitrofe prò* 
vincie della Francia. Ora pero che. per 1 abbondanza colla 
quale si fabbrica l acciaie fuso, e questo aivenulo meno 
caro e susceuibue a esser impie[{a[0 anciic la dove s im- 
piegava i< 
d'i fucina 

di puro acciaio fuso, quaii ci vengono in gran quantità 
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dall'Inghilterra e dalla Germania, sarà difficile che si so- 
stenga questa nostra specialità, se non ci proviamo a mi- 
gliorarla anche no!, cercando di sosliluirc l'acciaio fuso 
all'acciaio di Carinzia, senza rinunziare però né a! ferro 
perii dorso della falce, nè iill'acciarollo pel meizo. Poi- 
ché cosi opcraiulo avromo la i lenza dello strumento, 
col ferro i;ho ne i;omporreLbe il Jorso, e la nettezza e 
la durata del taglio coU'acciaìo fuso. E cosi mentre per 
le laici (otte in acciaio fuso vuoisi molto maneggiare la 
tempra, perchè tutta la falce non risulti troppo secca 
e facile a rompersi quando incontri un ostacolo alcun 
po' resistente, te nostre composte d'acciaio e di ferro po- 
tremo resistere ad ima tempra piiì forte. Non dissimulo 
che per qualche tempo s'incontrerà forse maggior dif- 
ficoltà nell'imoieeo dell'acciaio fuso invece dell'acciaio 
di fucma della Cannzia. poiché questo, che pena sua fab- 
bricazione tiene un po del ferro, è più facile a bollire 
col ferrosiesso: ma, con un po oi praiica. e uopraiuiiio 
coli aiuto dell acciari] Lin, nen lartìeranno i nosin unuiici a 
prender la mano u iiHaiui lavoro, e. le nosiro laici eo- 
iranno conservare cu imene auiaenuire la mro rmuiazio- 
ne. e p,h industriali di ciuei poveri paesi uei Bieiicse. che 
sono inienii da tempo mimemorabiie .aiia labbncazione 
delle falci, nulla avranno a sofi'rirc per ic innovazioni por- 
tate in questi ultimi tempi a questo strumento cotanto' 
necessario ed usuale nell'agricoltura. > • ; - r 

Concorrerà poi anche a prò dei nostri fobbrìcanti , a 
metteriì in grado di sostenere senza scapito la concor- 
renaa forestiera, il ba^so prezzo della loro mano d'opera. 
Essi-sono, come dissi, la maggior parie agricoltori ed ar- 
tefici, vivono nei loro modesti abituri, od isolali od in pio- 
coli borghi: vivono come gli agricoltori, c ne hanno le 
loro dolci e tranquille abitudini, a differenza di non pochi 
operai abitanti m paesi piii popolosi. 



Colt«Il«FlB ordinarla. 



Passando ora a parlare della collelleria oi'dinaria, ho 
già osservato cliecss^i, tale quale óadunlmento, lascia molto 
a desiderare circa il ^im^Io ed ;mcho cii ca la bontà. L'e- 
spositore die lu (rovaio più coiLinienduvoh; IVa i presenti 
fu il sig. Scila Luigi dì Mass cran o, prò v. di Novara: fu di- 
stinto per la varìelji degli ometti presentati, suffioente 
bontÀ e prezà dìecreti. ' 

Qaesta rabbrìcaztone si sosteaeva tuttavia per Q passato 
fino ad un certo punto, non perà sema impedire una forte 
importazione dallaFranda, dalla Germania ed anche dalla 
Inghilterra. Ha d'ora innanzi questa importazione, anzi ohe 
segnare, aumenterà in ragione della diminuzione nei dau 
0 dei perfezionamenti che s'introducono tuttodì all'estero, 
si nelle materie prime, che nel modo di metterle in opera. 



Snggarlmeiitl. 

Crederci quindi non fuori di luogo di consegnare qui 
a pio dei noslri fitljjjricanli alcuni suggerimenti, ai quali 
fui indotto dallo osservazioni che ebbi l'opportunità di 
fare, tanto all'Esposizione intemazionale, ohe in vari sta- 
hilimenti in Francia ed in Inghilterra. 

Se, in tantafacilità d'importazione dall'estero, vogUono i 
nostri fabbricanti lottare con vantaggio e sostenere la loro 
indostria, devono fìire ttiuo il loro possìlula per fiire con- 
correre ad un tempo nei loro prodotti bontà, buongusto 
e basEo prezzo. 

Perollenere la bontà essi devono valersi delle migliori 
materie prime, ed impiegarle a dovere. Si impiegava da 
noi presso che esclusivamente l'acciaio in lime rotte, o 
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quelli di Stirìa e di Carìnua: anche in Francia si im- 
piegavaao pressochi eseliinvamente le stesse matraie, a 
parte, oomegià notai, una certa quantità d'acciaio nata- 
rale dei I^renei, il quale però è impioto di preferenza 
in istrumeati d'economia domestica e d'agricollura. lU 
dacché si estese la fabbricazione dell'acciaio fuso inglese 
fabbricato col ferro svedese di prima qualità, ed anche 
sussidiariamenic dell acciaio Knipp, si abbandonoin Fran- 
ciapressoche esclusivamente I im|)if:j;o ili'Wn Imii' h'^orc. e 
dei suddetti acciai di bliiia, comi; quelli dm. essendo o 
cementati od ottenuti alla fucina, senza Iliploiic :issnlula. 
mancano sorenti della voluta orao;;cnciLa. Oosi ;>uro da- 
iranno praticare i nostri fabbricanti, cioi: inipieLMi'c ben^u 
li aniidetti acciai, ed anche quelli che cisommmti^ti'ano 
da qualche tempo le provinr.ie Lombarda per l.i coltelleria 
ordinaria; ma per la coltelleria fina, se vogliono che essa 
sia ricercata e possa supplire vantaggiosamente quella che 
ora ci viene dall'estero, debbono ricorrere all'acciaio in- 
glese, come praticano i Francesi stessi, a detta di loroiDe- 
desimì. Sarà da principio un po' piiì difficile il lavoro, 
come succede sempre quando si vuole impiegare una 
materia alla quale non si è assuefatto, ma saranno co- 
piosamente indennizzati delle loro manieri cure dal mag- 
giore smercio che avranno i loro prodotti. 

Vedremo piii lardi come potrannosi assicurare il buon 
maneggio della materia prima, benchà nuova per lam^ 
gìor parte degli artisti. 

n lavoro deve in secondo luogo essere di buon gu- 
sto. Per questo converrà che ì nostri fabbricanti à tengano 
al corrente iti progresri cbe vanno fiioendoai in qiuata 
industria, spedalmenle in F^wicia. Giacché, m è vero che 
llD{|}iiltaTa supera per la boitàla snarivale, ^ A vero 
e rìconoseiato altresì die il buon gustovuolsirieercaredi 
preferenza in I^wuria. Per tàò ottenere gioverà assu cbe 
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«Sta ai tengano inforaiati dei disegni e modelli che abi- 
tualmente si mandano dai grandi emporli di Parigi alle 
fiddwicbe di provincia, Thierrl, Cbatelleraut, N(^ent, ecc., 
che lavorano per essi. E per meglio approlìtUime converrft 
che|à costo anche di maggiori stipendi, essi abbiano nelle 
loro fabbriche non soli artisti di mano (direi cosi), ma 
anche artisti di testa, che conoscano il disegno, l'intaglio, 
l'ornato, onde non essere costretti a ricorrere ad operai 
estranei alle loro fabbriche, quando loro occorra dì fab- 
bricare qualche oggetto che per la sua deslìnadone esìga 
una speciale ornamentazione. 

Debbono finalmente i nostri fabbricanti cercare l'eco- 
nomia, onde poter venderei loro prodotti al minimo prezzo. 
E questa economia essi la debbono cercare, non nella qua- 
lità, ma nella quantità della materia prima e nella mano 
d'opera. Ed essi Totterranno, seguendo l'esempio d^Iu- 
glesi, non provvedendosi l'acciaio in verghe, come si usa 
generalmente, ciò che necessiterebbe notevoli perdite di 
materia nella fucinazione, prima che l'oggetto da fabbri- 
care sia ridotto in bruto alla forma che deve avere, e 
molla mano d'opera, e pericolo che l'acciaio si guasti 
prima che Toggetto sia ultimato; ma bensì l'acciaio in la- 
stre di spessezza adeguala all'ometto in fabbricazione, e 
tagliandone coll'ctnporte-pi^ce né più né meno della quan- 
tità necessaria, ed alTazzonando r(^;getto allo stampo in 
modo che non vi sia più che a dargli l'ultima mano, po- 
lirlo e temperarlo. 

Gioverà pure grandemente ad una sa^ia economia la 
divisione del lavoi o, .=ia perchè non esigendo in lutti li ar- 
tieri istrnnone e pratica adeguata in tutte le parti del 
lavoro, se ne potranno trovare dei sufficientemente abili, 
ohi in una parte e chi in un'altra, a modici prezzi, e sia 
perchè, non oambìando l'artefice ad i^i momento il suo 
lavoro, potrà procedere mcAlopiA speditamente. Sarà poi 
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anche vantagposo stabilire i laboratorìi di lavoro di del- 
tag^o nelle campagne e nelleboi^{ale,doTe menodispen- 
dioa essendo l'^oggio, il vitto ed i motori, U artefici 
potranno lavorare a più modico prezzo, e riservare ai 
laboratorìi di cìllA la sola mettitura assieme, e l'ultima 
forbitura degli oggetti. 

Una pratica fmalraente io suggerirei a quelli dei nostri 
fabbricami elle avessero proprio buona voionlà di distin- 
guersi iH'll:iloi oiiHÌuslrÌii, (! qiicsln sarebbe di Tare scelta di 
qualclie i,'iovariy inUilliguiili; và iuslnilto, e di invilirlo, non 
già solo a visitare gli slabilimenli, ma a lavorare qualche 
lempn nelle migliori officine d'Inghilterra e di Francia, 
acciò possa imparare, ed importare poi nelle fabbriche 
nazionali, oltre i buoni procedimenti in esse usati, quelle 
piratiche speciali, quei bnirj de main (se cosi posso espri- 
mermi), cbe tanto giovano alla buona riuscita di un'o- 
pera, e non s'imparano che col metter mano al la- 
voro, ed anche con interessare con qualche sacrifizio chi 
ne è al possesso. 

Non porrò fine a questi brevi cenni, senta notare con 
vera e sentita compiacenza, come, a quanto in essi ac- 
cennava, pel vantaggio che avrebbero avuto i nostri artisti, 
recando^ a visitare i principali stabilimenti esteri, relativi 
alla loro industria, già ampiamente provvedeva, per parte 
sua, ilnostroJlcgio Cnmiraln presso l'Esposizione di Lon- 
dra, il quale fu loro largo d'o'jni ;iiuio. Cosicché poterono, 
guidati da persone benevole ed intelligenti, visitare e stu- 
diare, oltre l'Esposizione stessa, anclie le migliori fabbriche 
ìngled e francesi. Lode dunque al palriotico zelo c del Co- 
mitatoe delle persone da lui preposte a disimpegnare si in- 
teressante incarico. Giova sperare che altrettanto si farà 
nelle Esposiùoni avvenire , mercediè potranno i nostri ar- 
tisti tenersi al corrente dei progressi nelle rispettive loro 
industrie, e dal conutto artisti esteri concepire no- 
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bile emuladODe, a loro particolare vanlamio e benefizio 
della nostra Patria. 



Nulla ho detto in questi brevi ceani dì alcune fiibbri- 
«axioni, che furono comprese, nella LlasGiiicazionc delle 
diiferenli induslrie, nella Sez. B, Classe 31 , all'Esposi- 
zione di Londra. Cosi la fabbricazione delle linee fine, 
delle penne metalliche, aghi, spille, ecc., che non ab- 
biamo in Italia. Questo solo dirò, che ho già notalo eo- 
pra: £ serissimo che dorremmo per queste prendere al- 
l'estero le materie prime; ma in bbbrìcarionì, neHe quali 
la materia prima è ben poca cosa in proporzione del 
prezKO che acquista quando è lavorala, come in queste, 
la mancanza da noi della materia prima non è sufG- 
ciente motivo, perchè ci dobbiamo rassegnare ad esser 
;sempre tributari all'estero. 

Io non potrei quindi che rivolgermi ai nostri comg- 
giosì ed inletligenti speculatori, acciò anche di tali fab- 
bridie vogliano dotare la nostra Italia, non che al Go- 
Temo, per l'influenEa che può aver sni medesimi. 
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Condidoni in coi trorosl In Italia la bbbrlca^ne del terra 
0 propoita di oiBul per conieiraila s^JMtendetla. 



£ noto a tutti che nei tempi andati tra i prodotti indi- 
geni più importanti si contava il ferro, il quale, e per 
la estrazione del suo minerale dalle viscere della terra, 
e per la sua riduiione in ferro rnolallico, occupava ed 
arricchiva buon numero di famiglie dei paesi monlani, e 
ne rilùiicvLi in pall ia li aliilanli occupati nel lavorio di 
quel prezioso mclallo. Biechi erano i Comuni di quelle 
Provincie, per ì prezzi convenienti ai quali potevano ven- 
dere i loro boschi, i quali costituivano la qua^ totalità 
del loro patrimonio. 

È proverbiale la houli del ferro che si fabbricava 
nelle Provincie Lombarde e specialmente nelle antiche 
Provincie dello Stato (Aosta ed Ivrea). Ma è pure a tutti 
noto e grandemente lamentato che questa solveste dì 
ricchezza pubblica e privala venne in questi ultimi tempi 
grandemente scemando, con grave danno di questi paesi. 
Cercherò d'indagarne i motivi, e proporre, per quanto mi 
sarà possibile, il rimedio a tanto male. 

Fra i motivi che resero precniia da molli anni nelle 
nostre Provincie la fabbricazione del ferro accennerò: 1'' la 
16 
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soppressione pressochÈ assoluta del dazio olic pesava sul- 
l'introduzione dei ferri foresLieri; 2° la diminuzione del 
prezzo di ques^ in fabbrica all'estero, sia per la vastità 
degli stabilimenti, sia per rimmeosa quantilA ed infimo 
prezzo del combustibile minerale di cui possono disporre 
Francia, Inghilterra e Belgio; S" l'incarìmento dei nostri 
minerali alla bocca stessa della miniera, ed a più forte 
ragione sul posto dei forni fusori!; i' finalmente la scar- 
sezza e Tinca ri mento del nostro combustibile vegetale 
nelle foreste stesse, emolto più alla bocca dei forni fusorìi. 

Nulla dirò sui due primi, perchè in quanto alla sop- 
pressione dei dazi, ella è conseguenza del sistema di 
libero scambio: quantunque però, adottalo pure in prin- 
cipio il libero scambio, si sarebbero potuti diminuire 
bensi i dazi, ma non portarli cosi bassi, come li abbiamo al 
momento. Nulla dirò quanto al secondo, che non è in 
nostra mano l'opporvisi, e non possiamo che diminuircene 
il danno, profittando anche noi di tutti ì perfezionamenti 
introdotti all'estero nella fabbricazione del ferro, ed a noi 
consentiti dalle circostanze nelle quali ci troviamo. Ma 
m'intratterrò sui due ultimi, come quelli che, sino ad un 
certo punto, da noi dipendono esclusivamente, e per i 
quali dobbiamo cercare rimedio. 



Gaiezza del minerale. 

Una delle cause, c pu r troppo assai comune, che rende 
ovente caro il minerale alla bocca delle cave, è cerla- 
^mente il callivo sisteroa di coltivazione che non raramente 
.vi si vede praticato. Un triste esempio di tale inconve- 
niente lo abbiamo nella rinomala miniera di ferro ossi- 
dulato magnetico di Traversella, Circondano d'Ivrea. 

Poche miniere sì presentavano sotto si buoni auspixi. 
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come qaeeta. Ottimo minerale per natura e purezza. Ele- 
Tazione della miniera presso die nulla (400 metri sopra 
la Dora e qnasi a livello dei borgo) strada comodamente 
praticabile quasi sino alle cave, possibilità di lavorarvi 
lutto l'anno: luiio avrebbe conlribuilo a rendere questa 
miniera una dcue mignon e più prolìttcvoli di luii.i l'Eu- 
ropa, come 10 lu infaiti por ccniinaia d'anni. E ciò non 
di meno r delle cose il minerale, che se 

neeslrae.non si piio avere a meno di ceni. 35 il mir. (com- 
preso 1 cent, dì dritto che si paga al Comune) sul piazzale 
delle cave, prezzo gifi grave assai, al quale devono poi an- 
cora aggiungere i fabbricanti da 15 a 95 cent, il miria- 
gramma per [trasporlo ai forni, costo esorbitante, quando 
si considera ancora che il minerale non rende pifi del 30 
al 40 0(0 in ghisa. Non altro che il cattivo sistema che 
à segui ognora in tale coltivazione è il motivo del A grave 
costo del minerale alla bocca delle cave: ed ecco come 
ciò avvenne. 

Trovasi la miniera in fondo comunale, ed a questo ti- 
tolo ne fu dal Governo inanlichi tempi dalac nconfermata 
ripetutamente la conrn=pione .il Comune, malgrado anche 
li richiami soventi sporti al fiovcrno d;ii feudatari di quei 
paesi. Quindi il Comune ne dippnse sempre come di cosa 
sua, e ne Iransmise il dominio .iltIÌ unmini di Travereella, 
mediatile il pagamento a suo liivore d'I cvni. il rubbo del 
minerale che se no estrarrcbbo , e colla iola riserva che 
non fosse lecito di aprire nuove cave, se non alla distanza 
di pochi piedi (credo 6, per quanto mi sovviene), dalle cave 
preeustenti , e che il nuovo minatore dovesse tenersi di- 
stante di pochi piedi dal tetto, letto e pareti della gal- 
leria del suo vicino : del resto libero a lui di camminare 
in qualunque direzione. 

. Un si bislacco provvedimento non tardò a produrre il 
più luttuoso disonline ; tutti quei ehe ne ebbero il gusto e 
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possibilità gì diedero a scavare la tniaiera, ed i più lesti, 
CBinminando EU fianchi sotto o sopra, e discendendo quindi 
o salendo, o piegando a destra od a sinistra, dopo d'aver 
guadagnati pochi piedi sui più lenti, avriluppavanli ed ob- 
bligavanli a cangiar direzione ; quindi un'irregolarità nella 
gallerie ed uno scompiglio nell'interno della montagna^ 
quindi non più traverse njttnmii, massicci e imasiri ron- 
Tenienteraente disposti, c 
Mutuoìi avvertiva che, ce 
sastro non avrebbe lard 
gran fatto a realizzaci l'ir 
chò ncll809 successe un 
avviluppò una gran quan 

questo avvenne in giorno ai dumenicB. lu cui gii opei'ai non 
erano al lavoro; in tutt'altro giorno 1 50 e più operai sa- 
rebbero periti sotto qudle rovine. D aliora in poi si do- 
vette andare a rilento nei lavon : tuuavia si coniinuò e 
si continua tuttora; buon per chi può giungere sano e 
salvo su quel terreno sodo siaio avviluppato daiui rovina o 
su quel minerale che si uova innn iii;iia rovina, ma in- 
tanto s*Ìi)taccano i pilast 

lavori , specialmente in q m 
presa; talché al di d'oggi e pochissimo lucrosa n somma- 
mente pericoloso quel poco lavoro cm.' si la. iiiaiiii ir- 
regolare per lo stato in cui trovasi la Tiii)iii;i<'.iia. iMianiio 
già non lo fosse per imoim più sopra accennait. ,\erioaD 
fu, da una, società stabili» poco prima ucr la coiiivazione 
delle miniere in vai d'Aosta, intraoresa una caiicna di 
ribasso molto al di sotto iti lavon aniicm se si losse 
potuto continuare àno sotto ai medesimi.si sarebbero questt 
vuotati dell'acqua in cui sono immersi, e risalendo poscia 
si sarebbe potuto dispoiTo dì una grande quantità di mi- 
nerale in terreno nuovo e sodo; si calcolava che la quan- 
tità di questo minerale non sarebbe stata inferiore a tutta 



DigiUzed by Google 



GABEZU DEL MINERALE IN ITALIA Sfó 

quella oslraila dai pnniL traipi m cui si lavorò la miniera 
sino a! di (Voiitri. Ma sforlimatnnipnlc la sodntà suddetta 
doviìKo Eospi-'iidoro 1 SUOI lavon pur (-[il uva amministra- 
zione, c cosi le speranze che essa aveva lascialo concepire 
svanirono; forse si troverebbe chi si addosserebbe la cos- 
tmuBzione di (pia lavori, se la scarsezza di combustibile 
nello sinto attnaie delle cose non angustiasse tanto la fab- 
bncaiione del ferro, e specialmente se si avesse ma^or 
certezza snila esistenza del detto minerale; gtacohà l'an- 
damento ed il modo d'essere della miniera lo 1^ sperare 
bensì, ma non ne esclude tuttavia il dubbio. 

La miniera di Traversella in circondano d- Ivrea non 
è la sola nella quale sia n deplorare il disordino ivi no- 
tato-, anche tra le ottime miniere delle Provincie Lom- 
barde non poche trovansi nello stesso sialo più o meno, 
e peranaln}:o molivo. A lanlo m;ile non si vedrehbe allro 
rimedio, fuorché riunire in società (;li interessali in ca- 
dunn di dette mimcrc. ciascuno entrandovi per una parte 
proporzionale alle speranze che raninnevolmenle piio a- 
vere nello stalo attuale delle cose. Ma il difficile sta pre- 
cisamente nel giudicarej anche solo con una certa appros- 
iamazione, delle legittime speranze d'ognuno in tonto di- 
sordine , e far si che all'estimazione consentano gli inte- 
ressati. Si tentò, ma non si potè riuscire . non essendosi 
potuto invocare l'appoggio delle vigenti legtri sulle mi- 
niere: piova sperare che vi si provveder!! nella nuova lej^e 
che sia per essere prcseniata alla sanzione delle Camere. 

In allro motivo, che contribuisce poi anrlie a render 
raro allo iisme il minerale, è il cattivo stalo della ma^'i^ior 
parti; drilc strade dalle miniere alle usine, ed i privilegi 
d iCcmtni dflUmtiiadi q Ilnt.i il I dr-ro 
per esempio la miniera di terrò ossidiiliio piina nel (,o- 
mune di Cogne. Provincia d Aosta, la quale roncone con 
quella di Traversina per alimentare tutu i forni della valle 
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d'Aosta, impiegandosi questa specialmente nella bassa 
valle, e l'altra nell'alta valle. Giace questa nel fondo co^ 
ninnale di Gogne, e quindi ne fu fatta concessione al 
Comune malgrado le reiterate reclamazioni dei feudatari 
vescovi d'Aosta. Il Comune di Cogne, avulone il possesso, 
stabili che altri non pole^sc lavorare la ininierii fuori delli 
wmini di Cogne, c da'suoi uomini cs elusivamente fosse 
Irasporlalo il minerale sino al limile del suo loirilorio, ed 
in quella slagione sollanlo in tui non avessei u diro la- 
voro a furo, ed a prezzi allissimi d,i efiso solo fissali; ed 
olire a ciò volle che i fabbricami di ferro fossero tenuti 
di notificare un anno per l'altro il quantitativo di mine- 
rale die avessero voluto prendere, a costo di mancarne, 
se fossero per avventura in caso di poterne consumare 
una mi^gior quantità, o lasciarlo ozioso, ma pagarlo anti- 
cipatamente, in caso che per qualche circostania non lo 
potessero tutto consumare; a questo si a^unga che a 
partire da quel sito ove b il magazzeno del minerale, la 
strada è cattiva e ristretta in modo a potervi andare uomini 
e muli bcnsi, ma non carrette o carri pel traspoito del 
mincriile nella valle d Aosta, ciò che rende sempre più 
caro il minerale. malKrado il mmor coslo della sua estra- 
zione. Por lare cessare questo sialo di rose, vivamente 
rappiesL^ntato alla Autorità superiore, s era instato che 
almeno a spese dei lalibi itanli si fosse lasciata fare una 
strada carreltiera dal magax/.eno di t^oyne alla valle d Aosta: 
ma VI SI oppose sempre la Commissione di difesa dello 
Stato, perché, diceva essa, i Francesi, discendendo per il 
piccolo S. Bernardo in vai d'Aosta e per la detta strada 
«alendo, attraversata la valle di Cogne, non avrebbero 
avuto che da salire la Reda, montagna di facile accesso, 
per trovarsi nella pianura del Piemonte per la valle Soana; 
«non fa senzalapibvivainsiatenzacheio avevo al fine ot- 
leniilo che fosse lecito farla detta strada, ma a condizione 
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che per un certo trailo questa sarebbe sostenuta da pilastri 
in legno, che al primo allarme si sarebbero incendiati e 
cod rorinata la strada. Io non voglio ip& credere che luttele 
nostre miniere di ferro si trovino in circostanu oobÌ crì» 
tiòhe ^1 minerale di ferro non viene da noi in media sui 
forni a meno di 50 in 60 cent, il miria), ma vedo tut- 
tavia da quanto ne scrissero li signori ingegneri Curìoni 
e Grabau, giudici competenti, che più o meno tutte le 
miniere ferrifere della Lombardia e della Toscana stessa 
soffrono assai per mancanza di convenienti strade dalle 
miniere ai fornì. Sarebbe quindi conveniente che vi si 
provvedesse daU'AulorilJi superiore. Né mi pare che vi 
sì possano trovare gravi dìlììcollà, potendosi procurare 
all'uopo speciali consorzi tra i Comuni da una parie, e 
gli utenti delle miniere e dei forni fusoriì dall'allra, con 
sussidio delle Provincie e Circondari in proporzione dei 
vanta^ che ne sentirebbero gli uni e gli altri, in quanto 
al Comune di Caga», sarebbe forse necessario un provre- 
dimento speciale: fwse un compenso dello antico privi- 
legio; se però ne risulterà mila la l^lìtà. 



Carena iai ooiabiiitlliUi. 

Anche qui due sono le cause che rendono caro sui forni 
il combustìbile: 1° scarsezza del combustibile sul posto; 
2" difficolti del suo trasporto. Carezza che é ancora più 
deplorabile di quella del minerale, inquantocbé nel sistema 
alluale delle cose, per una data quantità di ferro lavorato, 
si impiega assai più combustibile che minerale. 

Vari sono i motivi della attuale scarsezza assoluta di com- 
bnsUlrìle nelle nostre montagne; per la prima vuolù rico- 
noscere laguerra ivi gnerr^^ala per parecchi anni sul fine 
del secolo scorso contro i Focosi. Non è raro, a chi per- 
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corra ì nostri monli, di vederi ad un tratto ìn meno* 

tronchi d'alberi di diametri considerevoli, labiati all'al- 
tezza di 1 ai 2 piedi, li uni secchi naturalmente, 1Ì altn 
carbonizzati ed il terreno all'inlomo tutto arido e midOr 
frutto delH accampamenti temiti su quelle montagne o io 
qnei dintorni ; qui senza la mano dell'uomo la v^[e(a- 
none non può più comparire, perchè mancano i semi e 
non possono venirvi da nessuna parto. Da questa mancanza 
assoluta di piante provengono poi {ci dicono 1 fisici) le 
spesse e furioso jjufere, ed il cosi pronlo ingrossamento dei 
fiumi, che tanto desolano le nostre campagne ìn questo se- 
colo. Poiché, mancando le piante che attiravano poco per 
volta l'elettricità, e mancando le redici stesse che si op- 
ponevano al denndanientodel terranoed alla violenza delle 
acque, devono fitrsì e pìi^ freqaeuti le procelle e più ro- 
vinose le acque; qui perù è forza maggiore; seEsuno vi ba 
colpa, ed il Governo solopuò, fino ad un cerio punto, prov- 
vedervi. Se foreste, ed estesissime foreste di robuste piante 
esistevano in quelle ragioni, è segno evidente che il clima 
ed il terreno vi erano favorevoli. Dunque pare clic semi- 
nagioni e piantamcnii, a riparo di queste, potrebbero col 
tempo correggere il male fatto. Cerio la mancanza di ri- 
paro dal fj'eddo, dalla neve, dalle bufere, farà si che le 
opere che consigliamo non potranno nvorenòlullo quel- 
l'esito, UÈ cosi prcsiaLiieiili^ uume vui i'utiinicp ; ma pi.Tpoco 
buon esito che possano areri! da ]ii-ii!i;i])io, i iucunlusU- 
bile che in progresso di tempo (jueslo aì renderà più sen- 
sibile. Le montagne ripiglieranno, per le foreste che vi si 
riprodurranno, quel valore che han perduto, le miniere 
saranno più facili a coltivarsi, e ne guadagneranno le pia- 
nure, per l'inOueiaa rìparatrioe che vi eserciteranno lo 
nuove foreste. 

Altro male grariseinio , cui perA porto opiaione vi à 
possa riparare, è alato prodotto mentre o non vi erano 1^ 
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proTveditrici perle 'foreElei 0, per le guerre, non obbe- 
dite: tempi anteriori in ogni caso al 1836. 

flelle 'rolli un po'lonlane dalle strade maestre e dai sili 
d^ passati accampamenti, esistevanolepiù bellsforeste. 
Non avendo ancora acquistata la fabbricazione del ferro 
quella estensione che ebbe in progresso di tempo, ed es- 
sendo per mancanza di strade difficile il trasporto del car- 
bone da quello località, il reddito di quelle foreste era mi- 
nimo; in lalu aiuto di cose i possessori delle medesime 
si indii izzavono ai l'aitbi'icanti di I'lhto, offrendole loro a 
bassissimo [hcmo, .1 coiidizionìì però the ne consumas- 
sero od esport;issero iiul |iiù liri^ve icmpo possibile i bo- 
si:bi, c ciò iieirintcnlo di ridurre io pascoli le foreste; nè 
questi si l'ecei'o pregare; vi stabilirono fornì, afGnerìe e 
martinetti, ed in breve le più belle foreste diedero luogo 
ai più b» pascoli di quelle lalli, ma le fuinne stabilitevi 
dovettero ben tosto dar termine al loro eeercino. Nella 
stato attuale delle cose detti pascoli somminidTaiio al certo 
redditi competenti ai loro possesaori, non superiori però 
a quelli che loro somministrerebbero, se fossero tuttora allo' 
stato boschivo, ora che scarseggiano iboschi, 0 si è meglio 
apprezzato il loro valore relativamenie al ferro, le cui ri- 
cerche aumentano col progresso detrindusiria e della ci- 
viltà. Ora il male è fatto ; si Iratla solo di vedere come 
si possa rimediarvi e fino a qual punto; che rìtomino a fo- 
reste i siti che furono dissodati e ridotti a pascoh : non lo 
potrebbe esigere il Governo, poiché i proprietari avreb- 
bero per loro ben più di 30 anni di prescrizione ; non si 
potrebbe dunque che cercare di determinare nuovi im- 
boschimenti con insinuarne ai proprietari montanistìd 
la CQiwenienzB , e stabilire premi proponuooaU ai nuovi 
imbosdiìmenti ohe u volessero es^ire, ed in proporr 
àone della loro ettsnsione. Questo per rimediare al pas' 
<Bato, ed intanto, seguendo in dò l'esempio di quanto sì 
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vede nells l^slazione fìnincese, BUbilire che non s'ac- 
cordi d'or innanzi il permesso di nuovi dissodamenU, 
se non a condizione che u operino' seoiìnerì e pirati^oni 
in estendone maggiore dei chiesti dissodamenti, dove e 
come si proporrebbe dagli ispettori forestali. 

Convengo che molti anni correrebbei'o prima clie si fa- 
cessero sentire i vantaggi di tali disposizioni; ma non sa- 
rebbe ragione perchè dal Governo si Irasandasscro, doven- 
dosi provvedere non solo al piesenle. ma anche all'avve- 
nire. 

In quanto alio foreslo lutloi'a esislonli, cpli è cerio 
che se polo^ii' usì^et^! cìip, nn onviiilorn' il idillio, >i fa- 
cesse solu \m- An:-i:w nii/,zonl;ili, sarL'Iibe cosa oilimii, 
perchè vi sarebbe senz'altro dispendio sul posto la semente 
che cadrebbe dalle Etrìscie superìorì nel sito dove ebbe 
luogo il taglio, e le pianticelle che aascercèbero sareb- 
bero guarentite dai venti. Ha comesarebbe esiremamente 
diUGcile lo sgombro delle striscie superìorì, sensadanno 
delle inTerìorì, coal mi rastrìngerA a proporre, come lo feci 
gjà altra volta, che non à permetta mai il taglio completo 
d'una foresta, ma si bene si conservi sempre una sbÌEcia 
d'una certa larghezza nella parte culminante della me- 
desima, ed altra alla parte dalla quale viene Ìl vento do- 
minante in (jtiella repione, sempre a conservazione del 
seme per In ri]irudii7tonc di nuove pi;mti' i;lle, e loro pre- 
Sarebbe utile altresì che ne le foreste che si lasciano 
per preservare dalle frane e dalle valanghe le abitazioni 
e siti coltivi, né quelle strìscie che abbiamo proposto qui 
sopra di conservare, sìeno trascurate, ma vi si atterrino 
bitte qnelle piante vecchie o di cattiva venuta, le qudi non 
Anno altro che impedire il nasdmento e crescìnta di nuove 
« vigorose pianitcelle, che verratdwro su in loro vece. 
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In snsridio del carbone vegetale potrebbero Torse impie- 
garsi la torba, il lignite ed anche l'antracite, qualora «ano 
di bnona qualità. In quanto alla torba , é beiiri vero che 
quella che abbiamo è sempre più o meno solforosa, eoa! 
che il siio contallo immediato col ferro, eil anche l'im- 
piego del gaz combustibile che se ne potrebbe estrarre, 
potrebbero nuocere al ferro. Ma a questo male si po- 
trebbe probabilmente rimediare mediante una manipola- 
zione che non sarebbe m'; lunga, né costosa: se però sono 
bene avverate le pperienze che annunzia aver falle il clii- 
mico inglese signor Calvcrt sul litantrace inglese; si trat- 
terebbe per la torba niente più che d'immei^erla , già 
prima spappolala nell'acqua, ridotta in formelle ed cssi- 
cata ai ra^ del sole, in una soluzione di sai marino, es- 
sicarla di nuovo, e quindi impiegarla tale quale si trove- 
reUie coA ridotta , o carbonioata, nel trattamento del 
ferro, sì e come si pratica in Irlanda ed altrove 'colla buona 
torba. Pretende il signor Calvert che lo zolfo della torba 
ei combini col sodio del sale marino e rimanga nelle scorie; 
che il cloro si combini prima col ferro e poscia se ne svolga : 
«nial orocedimenio noirebhc nralicarsi col liernile. oolchè 
e ricco anch epii di zolfo, siccome si fu nconopciuto l i- 
peiuiamenie. e lo zolfo nuocerebbe al ferro. 

In quanio ali aniraciic ò dubbio assai il vaniaggio che 
se ne poircbhe ricavare nel iraiiamenio i\d ferro ; 1° per- 
che, giusia le esperienze del Eiiiriioi- Ciane ntl paese di Gal- 
les, lo SI potè bensì impiegare negli ahi forni, ma non 
mai senza l'iolervento di due volle tanto di litantrace, e 
questo a noi manca ; 2° perchè l'antracite che abbiamo in 
mi d'Aosta è troppo impuro e produrrebbe nei fonù de^li 
ingorghi funesti, e scorie poco fusibili ed abbondanti. Può 
riusdre e riesce tuttodì nelle piccole fucine e con profitto, 
perdiA à spegne da sé tosto che cessa la corrente d'aria : 
ma 6 il suo impiego sul posto stesso di ben poca entiti. 
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Io amo credere che le dieponiioni Bnrriferìte potranno 
recare nolevole giovameato alla fkbbrìcazione del ferro nei 
noBlrì paesi, e se niente si fosse cambialo ìa questa indu- 
stria da due anni a questa parte, potrebbero continuare 
il loro lavoro le nostre Usine, e specialmente quelle della 
Lombardia e della Toscana, anche tenuto conto dei buoni 
prodotti ohe si possono aspcltnre dai loro eccellenti mi- 
nerali: ma se fosse provato che con nuovi procedimenti 
adottati già in molti slabilimcnii in Svezia, Russia, Francia, 
Belgio, ecc., si può ottenere l'acciaio a pre7;zo non supe- 
riore ed anche inferiore a quello del ferro nello sialo at- 
tuale delle cose, e che questo acciaio riceve pàeatesissiiiia 
applicaiione, in sostituzione del ferro, nelle arti di guerra 
di terra e di mare, nell'agricoltura, nelle ferrovie e nella 
economia domestica, si dorrà ben convenire che il ferro, 
in luogo di aumentare, scemerà dì prezsO , e per conse- 
guenza le fbrriere stesse le meglio stabilite correranno 
rìschio d'essere sopralTatte. 

Ora tale è preci&amentc lo stato attuale delie cose. Il 
astenia Bessemer, adottalo presso che dappertutto, come 
dissi sopra, permeile di Irasformarc in pochi minuti in 
buonisrimo acciaio la ;;hi=;i, v, quel che più monta per 
noi i^e siamo svar^i dì combustibile vegetale, senza dover 
pili aver ricorso a questo combustibile e senza deteriorare 
ì nosh'i prodotti, perché, data la ghisa come materia 
piima, il combustibile non deve più trovarsi a contatto 
col melallo. 



Da due o tre anni a quefla parte si pariava molto dì 
questa radicale e sorprendente scoperta. Il sistema Bes- 
semer e Longsdon ebbe sul principio molti contraddittori 
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anche tra i dotlJ ed i piCi esperU falibrìcalorì. Ha alla fine 
la verità sì fe' stradaj si dovette picara alla evidaiin, ed 
attualmente li «gnorì inventori Bessemer e compagnia ri- 
cev(MU> da ogni parte e tutti i giorni nuove dìraande di 
potersi valere del loro procedi melilo. 

Darò un dettaglio esntto dcH'csperienza, alla quale mi 
fu dato di poter assistere nei primi giorni di ma^io del- 
l'anno scorso a Sheffield, negli slabilimenli colossali del 
sig. Jolin Brown, Mayor della detta città, vice-presidente 
di sezione nella classe 32* all'Esposizione mondiale del 
18G2, il quale con rara compiacenza e nobile generosilà 
aperse in tale occasione le sue lieile officine a lulla la 
classe che si gloriava d'averlo alla lesta. Ma prima di lutto 
dovrò dare una breve descrizione del materiale Inserviente 
alt'eserciiio del procedimento in discoreo. 

Ibtarlale coiUtauta rsadoa. 

1° L'apparalo o crogiuolo nel quale si opera raffina- 
zione della ghisa. Esso rappresenta un elissoide troncalo 
alle due estremità del grande asse. Alla sua estremità 
inferiore termina in un cilindro di 12 in 15 pollici di 
altezza, diviso in due parli, delle quali l'inferiore è vuota; 
in essa mette capo il tubo che vi porta l'aria concentrata 
da una macchina a vapore in apposito serbatoio : questo 
tubo é annesso all'apparalo in modo a non mai abbando- 
narlo, qualunque sia la sua posizione, onde l'azione del- 
l'aria possa sempre aver luogo a piacimento; la parie su- 
periore del tamburo è formata dì un cerio numero di 
cilindretti dì terra refrattaria silicea (ferra aj^), aventi 
ciascnno un canale nell'asse ed nn certo numero d'altri 
eguali tutto all'intorno : uno di qoe^ cilindri sta al ceih 
tro e tutti gli altri all'intorno, e sono disposti ^metrH 
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cimcntG e in modo clic ì canali, pei quali deve poi passare 
l'aria, sieno tutti ad eguale distanza, onde l'azione del- 
l'aria sia eguale in c(,'ni pnnio della ^hìsa che si vuole 
aflìnarc; e sono i delti cilindreltì (1) unili inticme a far 
un fondo compatto e resistente, per sostenere lu ghisa, con 
altra lena refrattaria come quella di cui ^ouo formali: 
più è fcTande il numero dei canali dell'aria, più l'azione 
di questa è viva ed intima. Ncll'oftìcina Bessemer erano 
sette i cilindri, uno nel centro e sei airintonio, a quattro 
canali ciascuno, e cosi ventoUo; nell'officina Brown i 
cilindri erano anche sette, uno al centro e sei alla peri- 
feria, ma qnesti avevano sette canali cadnno per l'aria, e 
co^ in totale quaraiUanove. Vuolu perd osservare die 
nella prima la ghisa da afQnarsi non andava ad una e 
mezza tonnellata, mentre saliva a due e mezza nell'of- 
fìcina Brown. 

È naturale che la pressione dell'aria deve esser (ale 
da poter vincere abbondantemente la colonna del metallo 
nell'apparato, senza del che il metallo passerebbe pel suo 
peso nei canali d'aria e nel tamburro: l'operazione sarebbe 
quindi mancala e ne sarebbe guasto l'apparalo stesso. 
Queslacra d'una atmosfera circa nell'offìcina Besscracr, e 
una e mezza nell'officina Brown. La quantità d'aria che 
deve esser lanciata nell'apparato è mollo superiore a quella 
che si potrebbe immaginare, supponendo che la sna azione 
dovesse limitarsi ad abbruciare il carbonio per affinare la 
ghisa ed ossidare i metalli terrosi in questa conlennti : 
an^ la maf^or parte d'aria o passa isdecomposta, od 
ossida una certa quantità dì ferro che viene lanciata via 
dalla violenza dell'aria stessa. 

(1) I detti cilindri sono preparaU a paru, per poterli rendere 
mag^onnente refrattarìsottoponeniloll ad etevattuima temperatnra, 
dovendo il loro orifizio inperlon, in contatto col metallo, soffrire 
la mflutiimi uloae. 
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La carica del crogiuolo può variare a pìacimenlo, pur- 
ché l'aria che vi si lancia aumenti in proporzioas di que- 
sta, e la sua pressione sorpassi abhond anteniente la co- 
lonna del metallo, come abbiamo già detto. Essa era di 1 
e 1/2 tonnellate nell'ofìlcina Bessemer, di 2 nell'orTicina 
BrowQ , ed è di 4 nell' officina delli PoUn e Gaudct a 
Rive de Giers. Potrebbe anche essere maggiore , se la 
violenza dell'eruzione e la difQcoltà del maneggio non vi 
si opponessero : e quando si vogliono fondere oggetti più 
voluminosi, pei quali non basta un solo apparalo, se ne 
fanno concorrere vani insieme: Cosi questi ultimi fabbri- 
canti contano di averne 4 riuniti. 

La parie superiore del crogiuolo si allarga in forma 
d'imbuto, ed è leggermente inclinata verso la parte dalla 
quale deve venire il metallo, mediante apposito trogolo, 
dal vicino forno, quando non vi è appoitato con una cal- 
daia, la quale è sollevata in questo caso sopra il crogiuolo. 

2" Una macchina a vapore è destinala a condensare in 
apposito serbatoio l'aria che deve altravcrsarc il ferraccio 
fuso per affinarlo. Questa macchina a vapore potrebbe 
benissimo essere rimpiazzata dall'azione dell'acqua, quando 
se ne abbia a sufficienza, e caduta conveniente. Vero è 
però che l'aria cosi ottenuta porterebbe seco, malj^rado 
il suo passaggio nel seibatoio, una certa quantità d'acqua 
che se modiiìcherebbe l'azione; concorrendo il suo ossi- 
geno con quello dell'aria; sarebbe quindi variala la quan- 
tità d'aria da lanciarsi. 

L'esperienza sola può fissare su questo punto l'opera- 
tore: l'essenziale si è che malgrado l'insufflazione dell'aria, 
che può variare dalli 30 ai 50 metri cubi per minuto, ed 
anche piii, la pressione si conservi quale la esige l'altezia 
del metallo nel rrogiuolo. 

3° Il ferraccio che si destina all'afQnazione deve essere 
introdotto fuso e ben rovente nel crogiuolo Bessemer. La 
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fusione deve praticarsi in un forno a riverbero, posto in 
un locale attiguo alla camera dell'apparalo suddello, e 
non nei cubilols, poiché ivi la ghisa assorbirebbe nuove 
eterogeneità, che ritarderebbero raffinazione con maggior 
consumo di ferraccio, il quale consumo, anche nelle ope- 
razioni le meglio condotte, non è mai minore del 1 0 per l)|0. 
Quando se ne abbia la possibilità riesce più prolìcuo il far 
venire il ferraccio destinato alla prima parte dell'opera- 
zione direttamente da un alto forno che si avrebbe in pros- 
Biniilà : si avrebbe notevole risparmio di combustibile e 
mano d'opera: cosi pare operino in Svezia, collocando 
le afGnerie Bessemer in prossimità delli alti fornì. 

i° L'acùaio ottenuto vuol esser portalo Euile forme de- 
stinate a riceverlo per meszo d'una caldaia, la quale e per 
la massa del metallo che essa è chiamata a contenere, e 
per la sua temperatura, non si potrebbe altrimenti man^ 
giare che con apposita grue a movimento circolare oriz- 
zontale e verticale. Questa caldaia è cilindrica, latta con 
forte lamiera di ferro e ben rivestita con terra refrattaria 
nel suo interno. Nel suo fondo ò praticalo il foro, pel quale 
deve colare il metallo nelle forme , o t^i ticn chiuso me- 
diante un zafTo (turacciolo) di ferro attaccalo ad una bac- 
clietla di ferro, rivestiti amendue di terra refrattaria. Lo 
zaffo si solleva quando si vuole lasciar colare il metallo 
nelle forme, mediante una leva che si fa agire da basso 
con una catenella di ferro attaccata alla estremità della 
leva. 

Dettaglio dell'operazione BeBBemer. 

Or ecco il dettaglio dell'operazione effettuatasi ncll'oflì- 
cina Brown. Quando noi vi entravamo, si mondava l'ap- 
paralo dalle scorie e dalla crosta metallica che rimangono 
dopo ciascuna operazione. Perqneslo, qaando l'apparato 
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è ben rovente, Io à aprom d'acqua neirintenio con un 
tubo di gomma «bulica {eaoutchou) che un operaio dirìge 
A mano. QueeLa maloria si screpola e cade in fondo dell'ap- 
parato che si capovolge per raccoglierla. Essa consiste in 
acciaio poroso (con minuzzoli di carbone) clic si depone 
sulle pareti dell'apparalo, come ie parti più fredde perla 
maggior irradiazione, e si vende ai piccoli falibricanti di 
acciaio, i quali lo fondono e ne ricavano ottimi predoni. 11 
motivo di questa porosità, specialmente in contatto delle 
pareti dell'apparato, é evidentemente il doppio ostacolo 
«he incontraivi l'aria nell'altravcrsare il metallo a motivo 
del frumento contro le pareti del vaso. Le scorie che 
rimangono in fondo dell'apparato sì fradono, meUendovi 
del carbone aoceso ed attivandone la combustione con farvi 
passare l'aria compressa. Nel momento in cai entravamo 
nell'ofQeina quesla operazione era al suo termine; si ca- 
povolse quindi l'apparato per farne uscire le scorie fuse, 
si raddrizsò e sì fece venire fin presso l'estremità del tro- 
golo, il quale da un forno vicino vi portò circa 2200 chil. 
di ghisa fusa e rovente. Dato rjuindi accesso all'aria, si 
raddrizzò l'apparalo e raffinazione incominciò. Dapprim:i 
si osservò un'eruzione moderala di malerie rovcnii (scene 
ed ossido di ferro). Ma dopo jioctii miniili 1 eruzione .'ii 
fe' più violenta, le materie più incandescenti, e lanlo clic 
l'occhio soffriva nel fissarle. Essa non tardò pero a dimi- 
nuire, e le materie proiettale a ridursi in quantità e ro- 
ventczza a quel che erano prima. Erano 11 minuti dacché 
aveva avuto principiol'operazione. Allora si inclinò di nuovo 
l'apparato dove si era ìncUnatD la prima volta, e per lo slesso 
trogolo per cui era venuta nel ort^iuolo la prima ghisa se 
ne fece venire altra quantità, però di soli 160 ai 170 chil. 
circa, osi ricominciò l'operazione, la quale non durò que- 
sta volta cbednea due minuti e mezzo; l'eruzione essendosi 
mostrala, in colore e veemenza, tra le due notate nella 
17 
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prima parte dell'operanone. Ciò fatto si portò la caldaia ben 
netta e rovente in prossimitA del cr(^uolo Bessemer, e vi 
si versò tutto l'acciaio. Portata poscia la caldaia ac^ra le 
forme preparale e calde , vi si fece colare l'acciaio dalla 
parte inferiore, avendone solievato lo zaffo. 

Hon abbiamo pnmto veilrm l;i pima tleiropcrazione 
alla quale assistenimo. Vedemmo hi:nA (juella (lolle ope- 
ranioni precedenli. L'acciaio cosi ottenuto fì lascia benis- 
simo distendere senza screpolarsi, e mostra colla tempera 
durezza ed elasticità plausibilissime. Anmietleva però lo 
E tesso si g. Brown che non si lascia saldare nè con se stesso, 
uà col ferro, con tutta quella facilità colla quale si lascia 
saldare l'altro acciaio. 

Dna circostanza importantis»ma ebbimo ad osservare 
nel decorso della rifarla operatione, ed ò relativa alle {^iae 
impiegate nel primo e secondo perìodo della detta opera- 
none. Il ferraccio impiegato nel primo perìodo era bipo 
piuttosto chiaro, a grana fìna e tessitura compatta, segno 
di un ferraccio puro bensì, ma poco ricco di manganese, 
se pur ne contiene; mentre quello impiegato nel secondo 
periodo dell'operazione era bianco, specolare , cristalliz- 
zalo in larghe lame ed in parallelepipedi romboidali. Questo 
ferraccio, fortemente manganesifero (nonmcnodi7di man- 
ganese su 100 di glìisa), si proi-vedeva da Slegen nelle 
Provincie renane della Prussia, ed ora ne viene in gran 
quantità dall'America, precisamente per quest'uso, ed il 
concorso di questa seconda qualità di ferraccio è tenuto 
dai tabbrìcanti dello acciaio Bessemer per coadisione in- 
diq)en8abile al bnon e^Io della operazione. Ora se fosse 
vero, come da alcuni sarebbesi volato sostenere , essere 
l'addizione della seconda quantità di ferraccio diruta esclu- 
sivamente alla restituzione d'una certa quantità di carìio- 
nio, in ri m piazzamento di quello che sarehbesi consumato 
dì soverchio nel primo p^odo dell'operanone, potrebben 
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osservare in primo luogo die se iroppo carbonio si è con- 
sumato nella prima parte dell'operazione, sarebbe difetto 
nell'operato, e questo non è da ammettersi quando artisti 
di prìmo grido non caimano modo di operare. Dirò in 
secondo luogo che non si vedrebbe ragione per cui il fer- 
raccio impilalo mA secondo periodo non fosse bigio, piut- 
tosto che bianco e manganesifero. Mentre ae è vero cha 
le ghise bianche contengono qualche volta piA carbonio 
che certe ghise bigie, non è men vero che la qualità as- 
soluta di carbonio contenuta nelle ghise bigie supera in 
generale quella contenuta nelle jthise bianche , ed è ben 
provato in ora ed ammesso da tutti i chimit'i e. metallur- 
gisti, a partire da Karstcn, che il colore delle ghise non 
è menomamenle in rapporto rolla quantità assoluta di 
carbnnio che esse ronli^nf;ono, ma bensì col modo d'es- 
sere di ijucFlo, combinato cioè, o fcmpliceiacnte allo slato 
di interposizione, o miscuglio. 

Egli é dunque evidente che se non si mirasse che al 
solo carbonio, si potr^bero trovare e fabbricare, occor- 
rendo, ghise bigie coA ricche di carbonio come le più 
ricche di Siegen e d'Ajneriea, e molto meno care di 
queste. . . Non é adunque da ammeUersi col sig. Frem; 
che l'adduuone di ghisa di Siegen od altra analoga ùa 
solo per restituire il carbonio consumato oltre quello che 
si sarebbe dovuto consumare giustamente nel primo 
perìodo dell'afEnazione, ma si bene per somministrare 
anche il manganese, senza del quale, come dissi nella 
mia Memoria (CoìUiidi-rations sur la cnmlìtntim (kirnique 
de la fonte et de l'acier), non si può avere un acciaio 
stabile. Anzi credo poter ravvisare in questo fatto la pid 
splendida prova di quanto ho esposto in detta Memoria 
circa la necessità del manganese od altro melallo analogo 
per la formazione di un buon acciaio. 

Ho notato un fìitto che « osserva nel procedimento 
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BeBsemer, il quale mette in diÌBro, a parer mio, la ae- 
cessitb del mai^anese nella fabbricaitone deU'acdaìo. 
Debbo però ancora iiuistere sol 'medesinM fatto, a soste- 
gno dell'altra idea anche da me pr<^u^ata, cioè, <^ nos 
solamente il manganese vi ei deve trovare, ma deve tro- 
Tarvisi allo sialo d'ossido e non di mclalto : ed infatti, 
come potrebbe starsi o ridursi allo stato metallico il man- 
ganese nell'apparato Bessemer, sotto l'inftucnia di tem- 
peratura cosi elevata da tener fuso non solo l'acciaio, ma 
ben anche il ferro, e sotto l'azione d'un grande eccesso 
d'ossigeno, quando del ferro stesso una quantità notabile 
passa allo stato d'ossido7 Prego quindi quelli che sareb- 
bei'O bensì disposti ad ammettere la necessiti del manga- 
nese nel nostro caso, ma solamente allo stalo metallico, 
di riflettore su questo fatto. 

Da quanto venni fin qai esponendo circa il proeedhBenlo 
Bessemer risalterebbe: 1* dhe dato il fbrracoio oetne 
materia prima,_ il combustibile non deve più trovarrin 
in contatto in tutta l'operarione del suo affinaggio; 2* ohe 
il combustibile da impiegarsi tanto per la macchina a 
vapore per la compressione dell'aria da lanciarsi attraverso 
il ferraccio, quanto per fondere questo e scaldare l'appa- 
ralo, può essere di qualsiasi natura, purché capace di 
svolgere sufTicienle quantità di calorico: e quindi può 
benissimo impiegai-visi torba compressa e carbonizzala, 
liUintrace, e medesimamente l'anlracile spccìalmenle per 
scaldare l'apparato, in virtù della corrente d'aria che vi si 
può lanciari;); 3" che procedendo come si è detto praticarsi 
aShi^lTichl,eii:i[)periutlo dove ègià in esercizio il procedi- 
mento Bessemer, il prodotto, ove il ferraccio sia della 
TOlutaqualit/i, eaccialD di buona qualità, bm omogeneo, e 
quindi materia a^at pii'i preiiosa ohe il fòrro dolce. 

Tutto dunque consiglierèbbe ai nostri faUtricanli di 
ferro di adottare un tale nstema, stando le cose come 
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SOBO sovra esposte: ma questa convenienza risulterà bea 
maggiore ancora, quasdo ù rìflella che per quasi tuue le 
località, ulle quali Irovaiut le nostre ferriere, lanio in 
vai d'Aosla che nello valli lombarde e toscane, ma pria- 
«dpalmeQte nella ^ma, ibsn&iùle avere acqua in quantità 
safQciente e tuUa quella allena di caduta che si vorrà, 
portando aUmstaaza lontana la presa d'acqua, e ihre cosi 
a meno della macchina a vapore, e del combustibile che 
essa consumerebbe. 

Noi dovi'emmo dunque a più forte ragione inculcare 
ai nostri fabbricanti d'appij^liarsi a quii^l'ilncora di salute, 
la sola che loro rimanga nello stalo attiiido diìlln cose, 
per poter utilizzare ancora li ollimi mintrali ili ferro, 
dei quali hanno la sorte di poter disporre: uiUizzare cioè 
tuUo il combustibile vegeKtle di cui possono disporre nella 
fabbricazione del ferraccio, e valersi del procedimento 
Bmemer, e eomìnislibile meno costoso e più abbondante,, 
per ridarla Uitlo i» acciaio. 

L'idea dì sostìluìre in modo assoluto l'acciaio al ferro 
potrebbe forse sembrare strana a primo aspetto ed esage- 
rala, annetleodosi generalmente ed in modo assoluto col 
itero allo stato d'acmio l'idea di dureiza ed elasticità, e 
col ferro semplice quella di moUena (1); ma se si ri- 
fletta: 1° che nel maggior numero dei casi durezza ed 
elasticità non sarebbero difetto, e che se non si cercano 
nello stato attuale delle cose, egli è solamente per motivo 
d'economia; 2" che anche l'acciaio più duro, quando è 
riscaldato convenientemente e lasciato rrLlfreddarc Icnia- 
mente, perde la sua durezza ed acquistai arrendevolezza, 
e non si comporta pià che come il miglior ferro detto 

(o) Dice Rolfexsa ncm sapendo attrimenil Dominare la proprietà 
Ae liB U ferro ddos di prendere beilinante qnalnnqiie forma gli 
•i vogUe dire, e non oeioare pò- se stesso di caoglarU. 



3G2 BiiffiiidRGu 
duro e lenace, come Eoao gli eccellenti ferri della Svezia' 
e quelli delift nostra valle d*^>stai io non credo che si 
vOirà troppo laccisre d'azzardata l'idea di sostìtnire ia 
modo assoluto l'acciaio al ferro, mentre non veni a co- 
etsre pid il primo del secondo, anzi forse meno: e coA 
pare la intendano quasi unanimemente gli Inglesi, i quali 
sostituiscono già fin d'oni l'acciaio al ferro, anche Ift dova 
questo era sin qui esclusivamente impiegalo. 

Prima però di fissarsi in modo assoluto su questa qnl- 
Etione, dobbiamo vedere se a qualunque ferraccio possa 
il dcdo procedimento esser applicato con profitto, e quindi 
quali sieno le condiaoni che si richiedono, perchè un 
ferraccio possa esser sottoposto con vantaggio al detto 
procedimento. 

Per rispondere a questo quesito, dobbiamo anntutto 
vedere come in questo modo d'afBnaxione possano esser 
separate ed espellile le materie eterogenee che A tro- 
vano nel ferracdo. E noi osserveremo a questo riguardo 
che l'azione dell'aria spinta attraverso il bagno deve cer- 
tamente ossidasre il eaMum, il magnetiwm, l'afuffltHtuffl, 
e con questi una quantità non piccola di ferro, ed aci- 
dificare il sUicium, e, se ve ne ha, lo zolfo, l'arsenico ed 
il fosforo, e nel medesimo tempo cagionare una viva eru- 
zione di materie, delle quali una parie è proiettala sin fuori 
dell'apparato. Ma questa proiezione non v'è ragione che non 
si porti piii sulle elerogeneilà che sul ferro slesso: anzi 
per l^ge meccanica il ferro essendo piìt pesante di quel 
che lo possano essere le elerogeneilà, ed avulo anche 
riguardo alla maggior proporzione in cui trovasi il me- 
desimo, questo più delle cterogencilA sarà espellito dal- 
l'apparato per l'alio della enunone. Non è dunque in 
4}uesto modo che può depurerà il ferraccio. Noi non 
potremo quindi giungere altrimenti al nostro scopo, cha 
procurando di ridurre in scorie ben liquide tutte le et»* 
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n^j^enùli che qseo conlJeQc, e far si che queste possano 
venire tolte a galla nella caldaia, onde, colando l'acciaio 
dal foro praticalo net Euo fondo, possa uscirne ben mondo, 
lannandole oltime la scorie, perchè più leggere. Ora noi 
dobbiamo OEservare che il calcio, il magnesio e l'aluminio 
ridotU in ossidi, nè separalamente, uè cumulatìvainenle, 
possono formare scorie liquide, ma ^, quando possano 
trovare a combinarsi con Buflìcìenle quantità d'acido sili- 
cico. Quindi possiamo già dedurre la necessità die vi sia 
nel ferraccio suRìcientc quantità di silicio, per potere, 
acidificato che sia, formiive colle anzidette basi scorie ben 
liquide. Se poi noi osserveremo cbe in jir.Tlirn, se vo- 
gliamo fare entrare un corpo A liiUo in combiiia/ione con 
un corpo B (specinlmenle quando i corpi A e B si trovano 
diluiti in una gran massa di corpi estranei), conviene die 
quest'ultimo si irovl in quantità molto eccedente quella 
necessaria per formare giusto il corpo li 11; ne ricave- 
r&DO che la ghigadesiinataaU'aiUDazioneBessemerdovrà, 
per riusóre alla meglio^ contenere più silicio di quello 
che sarebbe sufficienlB per formare colle basi calce, ma- 
gnesia, alumisa, sali determinati. In quanto at sovrappìA 
dì seloe non vi ó pericolo che possa rimanere nell'acciaio, 
poiché troverà nell'apparato Bessemer tanto e più ossido 
di ferro o manganese, con cui combinarsi e formare scorie 
abbastanza fusibili. 

So bene che molli metallurgisti sono di parere {ne sa- 
prei dire con qual sano criterio) che il silicio sia nocivo 
alle ^\m(i, al finro ed all'acciaio. Ma so altresì chelespe- 
rienzedi Bei-zelius, die horifcrlc altrove, fanno fede che il 
silicio, anche in forti proporzioni, non è menomamente 
IKegM>fltiÙvole,al ferro, il quale conswva tuttavia Usua, 
tenidlL ed arrendevolezza. L'esseudale è che sia vera-" 
mente allo stalo di metallo, e non di acido. Conchiudo 
dunque che se il lsrraci;ìo da afGjvai'e cantieoe ancora dd,. 
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calcio, tnagaesio od aluminio, è deùderabile ohe vi si trovi 
altresì auffitiente qaanlili, ed txai eccedente, ài silicio, onde 
faiii scomparire intìeramante, scorificandolì nell'apparato 
Bessemer. Se però non sarà meglio ebe dette basi sìeno già 
tutte passale nelle scorie liquide del ferraccio {iaitier), e 
questo non conlenga piùcheunecceEsodiaìlicìo, il quale, 
come notai, deve scomparire nell'ainnaggio, combinandosi 
coll'ossido di feiTO che vi si produce, o con parie del man- 
ganese: 0 qiiftsln si olliiiT.ilncilmcnti; i-oti un' eccedenza di 
selce nel londeiUf. ni^;;li iilli ibrni, iiieiìi.mle addiziono di 
minerali siliciferi onde avere nelle scorie una certa quantità 
di protosilicato di feiTO, segno evidente che giii sono scori- 
ficalc tutte le altre basi; così, come praticasi in Svezia, dove 
mirasi più alla qualità che alla quantità dei prodotti, special- 
mente nelle ghise destinate alle bocche a fuoco. Questo per 
il caldo, mapesio ed aluminio, cbe potrebbero opporsi 
alla buona riuscita del procedimento Bessemer; resta ora 
a parlare dello zollb, fosforo ed arsenico, cbe potessero 
trovarsi nel ferracuo. 

In quanto allo zolfo penso che non potrebbe portare 
grave ostacolo alla ariìnazione Bessemer, malgrado cbe al- 
cuni sieno di senljmcn[o contrario, indotti certamente da 
quanto avviene negli altri modi d'aninazione praticati an 
qui. Infatti quale deve essere l'effetto del passaggio d'una 
forte corrente d'aria attraverso il ferraccio fuso in questo 
procedimento riguardo allo zolfo 1 Evidentemente quello di 
trasformarlo in acido solforoso, il quale si deve estricare 
dal ferraccio; e quando anche momentaneamente si po- 
tesse supporre la formazione di solfato di ferro, questo non 
tarderebbe a scomporsi con sviluppo d'acido solforoso e 
fnmaaione di sesquiossido di Jèrro, il quale, come dissi 
sopra, sarebbe scoriQoato dalla eàee. Ncm cosi del fosforo 
e dell'arsenico, qualora eristessero nel feiracdo sottoposto 
al prooedimenlo Bessemer: ìn&Ui l'uno « l'altro passo- 
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rebbero allo stato di acidi, i quali si dovrebbero combinare 
ooIl'OMido di fèrro, con produzione di sali pesanti e fisa, 
i quali diffioilmenle d pob^bero separare d^ mas» bel- 
l'acciaio, anche quando fosse lungo il riposo della massa 
nell'apparato; ed a più foilc ragione non Io potranno nel 
caso nostro, in cui il riposo di massa deve essere di ben 
lieve durata, perchè altrimenti l'acciaio perderebbe la sua 
fluidità C l'operazione sarebbe mancala: se non che è più 
che probabile che, cessala l'azione doll'iiiia, per poco che 
rimanga in riposo la massa, il ferro, a si elevala lempcra- 
tura, e per la sua massa, e per la su;i grande affinità per 
il fosforo e per l'ussi^'eao, scomporreiiljc di bel nuovo l'a- 
cido foslbrico, con fonua/ionc d'ossido e di fosfuro di ferro. 
So bene che nelle ferriere, quando si ha un ferro fosfo- 
roso, se non si correa intimamente, se ne migliora però 
grandemente la natura, trattandolo eoa la calce, la quale 
sì niiìsee col fosforo e lo porta nelle scorie: ma nà nostro 
caso questo rimedio non potrebbe adoperarsi, perdiè non 
potrebbe poi tt^liersi l'eccesso dt calce che con un eccesso 
di selce, e questa, impadronwdod asua volta dellacalce, 
ne annullerebbe l'efl'eUo sul fosforo, il quale rimarrebbe 
perciò nell'acciaio, vuoi allo stato di fosfato di ferro, o 
vuoi allo sialo di fosfuro. Ed ecco anche qui la teoria per- 
fettamente d'accordo colla pratica , la quale già esclude 
dall'affinaggio Bessemer le ghise fosforiche od arsenicali. 
Ed ecco perchè, quando agitavasi in seno al nostro Comi- 
tato presso l'Esposizione di Londra la questione di speri- 
menlare a Sheffield le nostre ghise col sistema Bessemer, 
io imisteva bensì vivamente perchè si sperimentassero quelle 
d'Aosta, le lombarde e te toscane, ma non quelle di Mon- 
giana nelle Calabrie, perchè mi risultava che queste sono 
«empn plb o meno infettate dal fosforo, e Si tutta pnrena 
<le tre prime : se non che racbe queste dareM>ero risul- 
-tatipiù Eoddii&eenti, oome ho detto sopra^ sei nostri foK- 
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diton mirassero pib alla qualilà che alla quanlilà dei pn>- 
dotli, rassegaandosi a perdere un po' di feiTo allo stato di 
protosìlicato nelle scorie, anzicliè lasciare del calcio, ma- 
gnesio od aluminio nel ferraccio. Ed il risultalo comprovò 
pienameole le mie previsioni , poiché riuscirono perfetta- 
menle i saggi fatti colle ghise lombarde e toscane, e fal- 
lirono con quella di Mongiana: solo mi rincresce che non 
siensi pollile sperimentare quelle della nostra valle di 
Aoslii (pcicliÈ non furono spedite a 'SlLfifTiold ), mentre, 
essondo esse anche più jiure delle altro due, avrebbero si- 
curamente falla buona prova, colla differenza però che ove 
colle ghise lombarde, perchè provenlenli da mineraliman- 
ganesilerì per se slessi, e colle toscane dell' Isola d'Elba, 
rese andi'esse manganesifere , ma coU'a^iunta di sllri 
minerali, ha potuto bastare l'addizione del 7 all'8 p. 0(0 
di ghisa bianca mollo roanganeaifera ; colla gfaiaa d'Aoria 
questa addizione avrebbe dovuto essere un po' più forte, 
ed un po' piìi protratta, in conseguenza, la durala della 
seconda parte dell'operazione. 

Abbiamo veduto nell'esposizione del procedimento Bes- 
semer come la decarburazione e raffinazione del ferraccio 
^ operò , mercé l'aria fredda che si spinge dalla parte 
inferiore dell'apparalo attraverso del ferraccio: quest'o- 
perazione riesce sempre perfettamente, se l'aria è sotto una 
pressione sufficiente pur vincere abbondantemente la co- 
lonna di fcri accio che deve attraversare ; su dessa è messa 
in movimento prima che, per il raddrizzamento dell'ap- 
parato, il ferraccio giunga in Tondo al medesimo, e non 
cessa di agire sino a che, a operarione finita, l'a^MTato & 
abbastanza capovolto, perchè il metallo ne abbia abban- 
donalo il fondo, pronto a colare sella caMaia : chò altri- 
menU it metallo entrerebbe nella parte infériore dell'ap- 
pando, aUravereo i canali deU'atìa, e li ottarefsbbe in lutto 
od in parte, e l'apparalo ne sareUiD guasto, andie con pe- 
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ricolo oheroperazlonefoEse mancata. Per ovviare asì faito 
pericolo, il ùg. Brown, tributario verso- li signori Besse- 
mer e Longsdon per il loro primo trovato, ha preso altro 
brevetto per nna modiUcaiìone tendeste a hr arrivare l'aria 
aon più dalla parte inferiora dell'apparato, ma Bibene dalla 
parte superiore del metallo, eoa tanti canali inclinati forte- 
mente sni medesimo, attraverso le pareti del detto appa- 
rato: econ ciò sarebbe soppressa la parte inferiore di que- 
sto, e forse sarebbe diminuita la forte dcperdizione di 
metallo, cagionata, nello stalo attuale delle cose, dalla 
violenza dell'aria spinta disotto al medesimo. In modo 
analogo pralicavasi negli antichi focolari, ?pcr,mlmrnlc 
quando avevansi ad affinare ghise molto cariche di car- 
bonio : onde si capisce che la cosa possa riuscire come la 
propone il sig. Brown. Non risalta però che l'esperienza 
abbia fmora sanzionato abbastanza il trovato per poterlo 
suggerire. 

Lo stesso dicasi di altra innovazione proposta dal signor 
Galy-Cazalat, colla quale si sostituirebbe all'aria il va- 
pore d'acqua. Il vapore d'acqua fu già impiegato da questi 
nei forni a puddUr, e non si vede ragione per cui non possa 
riosoire anche nel procedimento Bessemer. Sinora però 
4|nesta modificazione non fu tentata, che io sappia, che dal 
suo inventore sig. Gniy-Cazaiat: converrà quindi stare in 
aspettazione di ulteriori esperimenti. 

Dietro quanto venni Ila qui esponendo circa lo stato in 
«ui trovasi ridotta al di d'oggi la fabbricazione del feiro 
nel nostro Regno, e circa i meni di sorreggervela, parmì 
se ne ddriiano dedurre le s^aenti conclosioni. 

Coneiiuions. 

Doveru anntvtlo raccomandare alle autorità compe- 
tenti l'es^uimento di quanto ù accennò in principio di 
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quest'arUcolo: i" drca U conEervamone e mii^orgoverD» 

delle forcslc ancora eaisteat), e rinnovamento di esse, 
dappertutto dove hanno euslito nello scorso secolo, e sul 
principio del nostro (salvi però idiritliacquislati dai terzi), 
stiibilcndo anche premi adegoati in ragione dell' entità 
dei somineri e piantagioni che si operassero: 2° circa la 
soppressione, mediante opportuni compensi (qualora sene 
riconosca l'cquitit), dei miiliniusi privilegi di quei Comuni, 
nei quali e^islonu le miniare di leri n, qu;di quelli di Co- 
gne e TnivcLsella nelle antiche Provini.ic; circa l'adat- 
tamento e stahilinieuto di couiode comunicazioni Ira le 
mùuere ed i forni, e tra questi e gli shocchi più nalurali 
dai prodotti , stabilendo beninteai ed equi consòrzi Ira. 
i Comuni b lì utenti delle minière e dei tbmi , untati 
anche all' uopo dai suBÙdii del Goreino. 

Le accennate disposinoni sono le sole che, a parer mio^ 
A sarebbero potute suggerire se nulla fosse stato variato, 
in questi ultimi anni, nella fabbricazione del ferro ; e sono 
d'avviso che la loro adozione a\Tebbe bastalo per dar nuova 
vita alle languenti nostre rcrriore, non escluse le piii infe- 
lici tra esse, quelle della nostra valle d'Aosla. Ma nello 
stalo attuale delle cose, dopo cioè la scoparla delli Qos- 
semer e Longsdon, la quale ci fornisce il mezzo d'avere in 
breve tempo ed in masse prodigiose, ed a prezzo eguale, se 
non inferiore, un metallo piii prezioso del ferro, e la 
certezza che, in virtii del libero scambio, i nostri mercati 
non tarderanno d'esser ingombri d'acciaio a scapito dei 
nostri ferri, poicbò il sistema Bessemer va stabilendosi 
in grandi proponioni, ntm solo nelle lontane, ma uuhe 
nelle nanoni a noi viùne, io sono d'avviso che le dbposi- 
zioni eovraccmiale, utili in se stesse ed indispensabili, non 
bastano più per sostenere presso di noi la fUibricarione 
d'un A inipoilantepn>doUo,esialii>rsaalfiov8modtpoiTe 
ogni suo studio per introdurre anche in Italia un lai 
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sterna di fabbricizione, facendo un appello ai nostri fabbrì- 
«anti, facilitandone l'opera con mettere a loro servizio i lumi 
e l'esperienza del benemerito nostro Corpo delle miniere, 
ed alleEtandoti all'uopo con commissioni, onori, ed anche, 
«ceoirendo, con «usgidii. Ed amo'laEingermiclie a tale ap- 
peUonon tarderebbero di corriBponderedegnamcnieepre- 
mnnisaineiite. 'GiterA tn qaesU parlicolarmente e con par- 
tìoolwesoddkfiinoiH ilag. Mtmgmet, il-qnale ebbe lumi- 
noso esem|HO dal san oltìnio padre, al quale, come dissi 
idtrove, sono doruti i primi perfezionamenti nella side- 
TQi^a delle nostre Provincie, per le importazioni fattene 
•dalla Francia sul finir del secolo scorso e sul principio 
del corrente; e cosi pure li signori Gregorini e Bini, che 
-con tanto zelo e profitto intendono a perfezionare la loro 
industria, e tanti altri che l'esempio dei primi solleverà a 
nuove speranze ed incoraggerà a nuovi lenlalivi, per non 
restare indietro dei medesimi, e partecipare con essi al- 
l'onore di aver liberala l'IfMlia dalla tacri;i d'^t.-^cr Iribu- 
taria dell'estero m malcria di ferro: css!i, che pure ha nelle 
viscere de' suoi monti, dopo la Svezia e la Russia, le più 
rinomate e celebrate miniere d! questo metallo , giusta- 
mente detto dallo immortale Berzelios, e da altri anche 
prima di lui, il termometro della civilizzazione delle na- 
zioni. 



APPENDICE. 

Da quanto si è veduto nell' esposizione del processo Bea- 
semer risulta cbe l'aria é il solo agente dell'agnazione del 
ferraccio e sua riduzione in acciaio. Ad essa è dovuta la 
combustione dell'eccesso di carbonio, ad essa l'ossidazione 
e la scorificazione delle materie eterogenee. Di modo che, 
a parte la bontà' individnale e la correlanone delle diverse 
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partì constìtuenti il materiale della officina, tutta la cura 
dell'artefice sembreretdie dover tendere a non più che alla 
conoscenza esalta della quantità d' aria necessaria in cift- 
scuna operazione, e della sua pressione in ragione dell' ai- 
lem delta colonna metallica nell'apparato. Lasciamo a 
parte per il momento l'ammontare di questa pressione, per 
la quale non possiamo conoscere teoricamente che il mi- 
nimum, esaminando l'altezza della colonna metallica Del- 
l' apparalo. Cercheremo solo il quanlitativo d'aria che sa- 
rebbe necessario per il còmpilo della sua azione chimica 
sopra un peso determinato di ferraccio, del quale suppor- 
remo co^fnilo il carbonio in complesso (libero e combinalo), 
ed il quantitativo in silicio, senza tener conto del calcio, 
magnesio ed aluminio, li quali non v'ha dubbio che esistano 
in presso che tulle le ghUe, benché non se ne sia fin qui 
tenuto conto. Avrei voluto prender per punto di partenza 
le g^ise che (ùrono sperimentale a Sch^eld in presenta 
della nostra Conunissione, ma non conoscendone l'aDalìri, 
mi rìferirò alla media so 24 allxe specie di ghisa, la metà 
bigie, e l'altra metà bianche, d'ogni sorta di fabbricazione 
e di paese, e questa media mi risulterebbe di carbonio 3, 56, 
e silicio 1, 45 su 100 parti di ghisa. Prenderò del resto per 
base numeri che trovo nel processo verbale delle sperienze 
fatte a SchcHìcld sulle nostre ghise; e precisamente vo- 
lendomi rilcrire a queste sperienze, non Icrrò conto, nella 
ricerca dell'aria che fu impiegata utilmenic, che della 
quantità di i;hisi inirodolla nell' apparalo in principio del- 
l'operazione, poiché apparirebbe da detto processo veibale 
che la soilìei ia cessò di agire prima dell'introdnxione della 
seconda dose di ferraccio, 

Partendo da questi dati, osservo che 1237 chilog. di 
raccio furono introdotti ndl' apparato ndla prima opera- 
zione, e questi avreUiero dovuto contenere in carbonio 
cbUttg. 48, 58, ed in ùlido chilogr. 17, 80, li quali, per 
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passare allo sialo ci i acido carbonico, o di acido silicio, 
non avrebbero avuto bisogno vha di cbilog. 136, 21 d'ossi- 
geno. Ora, sapendosi che un nielro cubo d'aria contiene 
210 litri d'ossigeno del peso di gr. 301, 077, e la mac- 
china somministrandone met. 34 al minuto, si avranno 
dunque per cadun minuto chìl. 10, 237 d'ossigeno, e per 
conseguenza eoll'insulDaziouD di soli niiiiuti 13, 621 si 
avrebbe avuto tutto 1' ossigeno necessario per abbru- 
dare tutto il carbonico ed il silicio contenuto nel fer- 
raccio; li quali minuti 13, 621 si sarebbero ridotti a 
soli 6,80, se si rillelle che l'aria introdotta era alla 
pressione doppia dell'ordinaria. Avremmo dunque intro- 
dotto in quest'esperienza nell'apparato Ire volte tanto 
d'aria quanto ne sarebbe siala ricliicsla dal solo compito 
ehimico vohito (l' in^nllldzioiie ha duralo min. 22). Nel- 
l'esperienza d'altra parte noi vediamo trattata la 
stessa quantità e qualità di ferraccio che nella prima, e 
r iasuillazione non durò che 13 minuti, cioè, meno dei ^/j 
di quello che durò nella prima operazione. Né pare che 
la qualità e quantità del prodotto ne siano state pregiudi- 
cate. Anzi dalle osservaùoni annesse al processo verbale si 
dedurrebbe che nell' esperienza N° 4 il prodotto ha pib 
l'apparenza d'acciaio che nella prima, ed il calo fu molto 
minore. Poiché il color bigio argentino della prima s'ap- 
partiene più al ferro che allo acciaio , ed il calo totale fu 
nell'esperienza W 1 il doppio che nell'esperienza N° 4. Io 
non porterò più avanti le mie osservazioni sulle sperìenze 
slate eiTelluatc a SbelBeld sulle nostre ghise; noterò solo 
due conseguenze, che mi paiono poter» dedurre dalle me- 
desime, e sono : 

1" Potersi ammettere con una qualche apprussiraa- 
zione che due volle tanto ì'ai ia necessaria per-'^uddisfare 
al còmpito chimico della combustione del carbonio e del 
ffllìdo par andiciente per il buon esito dell'operazione, e 
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che uns quantità maggiore sarebbe in pura perdita e 
della qualità e della quantità del prodotto. 

^T.)u\ c.ssiìLidosiin liitle le esnnricnin insnrl.o noi ver- 
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di sperine anche in nieelro. quando, applicando noi il 
procedimenio Bessemor alle nosire ghise, prolungheremo 
l'insultlalione dell aria nell apparalo due o ire minuti dopo 
l'introduzione della seconda dose di ferraccio, siccome ho 
indicato a suo tempo essersi praticalo e praticarsi altrove, 
e ood aell'ofGcina Brown a Sheilìeld. 

Abbiamo veduto che sarebbesi introdotta aria nell'^ 
parato Besscmer due o tre volte tanto, quanto sarebbe 
stato necessario per soddisfare al còmpito chimico che 
avremmo dovuto avere in mira, quello di abbruciare le ma- 
tene estrance al ferro, E quindi naturalo la domanda: 
quale c slato I uiTizio di questo snprappni d'aria? ha desso 
agito chimicamente 0 solo lisiciuiioiile? Al dirr di molli que- 
st aria avrchbe ayilo ijliiiiiicanicnlo. almeno in };j':in parte, 
portandosi ad ossidare il Iì;i i o, Anzi credono non pochi 
che da quell azione appunto cominci 1 operazione, e la 
combustione del carbonio non venga che dopo. Io confesso 
che non posso essere di questo avviso. Che una parte 
di ferro si possa ossidare mentre si abbrucia il carbonio, 
non lo conlesto: perche, quantunque I nITÌnità del ferro 
peri ossigeno sia minore di quella del carbonio, special- 
mente alle temperature elevate, egli è tuttavia conosciuto 
che per avere la risultante dell azione di vari corpi per 
un terzo, aventi tutti per questo una determinata alBnità, 
conviene ancne tener conto aeue loro masse rispettive. 
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e quindi nel nostro c.iso, mentre si abbruciano le ete- 
rogeneira, può benìssimo abbrueiiirsi aneliti una certa 
quantità di ferro. Ma io porlo opinione clie In massima 
parie del ferro nella nostra operazione non abbruei già 
nell'apparato Bessemei*, bensì nell'aria. Sarebbe proiettato 
metallo della violenza dalia corrente d aria, e neir^u ia nb- 
bnicierebbe. come nell'aria abbruciano quelle scintille 
melallicbe cbe talvolta si slaneiano dal ferraccio fuso, 
«d anche dal ferro rovente, sotto l'azione del martello 
Anzi a questa azione meccanica io attribuisco essenzial- 
mente la rilevante perdila di ferraccio che ha luogo nel 
procedimento Bcssemer: e, precisamenlo per ridurla al 
minimum possibile, io credo che debba ridursi al mmt- 
mum la pressione HrII aria in qucsl operazione . purché 
pero £1 maiileiiga olire il necessario per vincere la colonna 
metallica nell apparato. Poro anche in questo vuoisi con- 
sultare l esperienza. Anzil esperienza vuol esser fatta sul 
ferraccio stesso che si vuole aHinare, e non in gniicre. Ne 
questa vuol essere o solo cliimica, o solo meccanica. Credo 
mdispensabite che la cliiiiiica preceda, per ricavarne il mi- 
flimum d aria voluto, cioè quel tanto che sarà richiesto per 
abbruciare il carbonio e le elore^'cncita, e da questo mi- 
nuRum in su sarà compito dell esperienza la determina- 
zione del maximum. Nella quale spenenza sarà da tener 
coiUo essenzialmente e della veemenza e del colore del- 
1 eruzione, quella per evitare il soverchio consumo, questa 
perchè è guida e segno dell avanzamento dell operazione. 

Finalmente , fissata la pressione colla quale deve esser 
condotta 1 aria, sarà da stabilirsi l area totale della se- 
zione dei canali poi quali deve esser condotta. E penso 
che guida in questa Jiilernii nazione devono essere le due 
considerazioni segneiili: 1 che le eruzioni non sieno troppo 
violente, lì scanso di sovrabbondanti perdite di terraccio; 
^ che l'aria deve esser tanta in ogni momento dell' ope- 
18 
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razione, che si conservi l' alta temperatura per essa vo- 
luta. E finalmente soggiungerò che, deLerminala l'area to- 
tale dei canali, è meglio sia questa divisa in numero grande 
ài piccoli canali, piuttosto che in piccolo numero di ca- 
nali di maggior diametro, per meglio ricercare il ferraccio 
in ogni suo punto. 

Questi pochi avrertimenti ho voluto qui consegnare, non 
come norme precise valevoli per montare un'officina Bes- 
semen no certamente : ma solo per far avvertito chi volesse 
dedicarvisi: 1° che la chimica deve essere anzitutto con- 
sultata, e specialmente quando non sì abbia conoscenza 
esalta della materia prima sulla quale devcsi operare; 2° che 
per montare un ofGcmadi questo genere, e condurla senza 
discapito, prudenza vuole, nello stalo aitiiLile. che per noi 
si abbia ricorso ad operai cslei L i;ui al latto tli lale pro- 
cesso e si conservino alniuiio jitr mi dalo If^iiipo. accio 
possano far parte delie loio co^aizioni pratiche ai nosli'i, 
e metterci al più presto possibile m grado di liherarci 
dall'inlervenlo estero, il quale si paga sempre ed m ogm 
modo a ben caro prezzo. 
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Paragona delle diverse qualità d'acciaio roio attaalueate ado- 
perato nella arti, previa brevi ed indlipenialdli notizie mi 
Batailali Imidegatt nella loro faUiricaidone. 



Vari sonò, e per la loro orìgine e per la loro natura, 
e qQÌndi anche per lì nsi ai quali sono pià specialmente 
idonei, gli acdai che si conoscono. L'accicuo naturale, 
racciaio di fucina, l'acciaio di cementatone e l'acciaio 
fuso. 

Aodoio natOTole. 

L'acciaio naturale, cosi denominato perchè ai eslrae di- 
rettamente dal minerale senza farlo passare allo stato di 
ferraccio, lo abbiamo in grande quantità nell'Arriège e 
nei Pirenei in Francia, e nella Catalogna in Spagna. 11 
minerale è per lo più rematile nera manganesifera, pro- 
veniente da minerali spatici più o meno scomposti e ri- 
dotti ad idrato di ferro mangaoesiferOj quando sono in- 
tieramente scomposti. Questo minerale è di facilissima ri- 
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dazione. E di tal faito ù facile rendersi ragione, se sì os- 
serva clic al primo grado di calore l'acqua se ne va e lascia 
vuoti gli spazi già occupati da essa negli alomi composti 
del minerale, e quindi facilmenle vi possono enliare i gaz 
disossigcnanli, idrogeno-carburati ed ossido di carbonio. 
La stessa osservazione puossi applicare ai carbonati anche 
non scomposti, poiché, come l'acqua nei primi, l'acido 
carboaico ia questi vien separato anche solo al rosso o- 
scuro, quindi anche qai li atomi composti divengono po- 
rosi, e sì iasciano facilmente compenetrare e ridurre dai 
gaz disossigenanti. 

Osser\'azionc analoga può farsi riguardo al minerale 
perossido, anche compatto come ce Io presenta l'isola 
d'Elba, paragonato al protossido, la quale ossenazione 
serve a spiegarci la più facile riduzione dnl primo a con- 
fronto del secondo, e questa si è clic se un corpo A tro- 
vasi combinato con due o tre proporzioni d'un corpo B, 
le primo poraioni dì questo se gli potranno togliere facil- 
mente, ora col semplice calore ed ora anche coli' ìnter- 
. vento d'altro corpo che abbia coH'A o col B una forte af- 
finità. Ma quando il corpo A. sia portalo a non ritenere 
che una sola proporzione del corpo B, qnesta sarà rite- 
nuta con molto maggior tenacità, e saranno necessari mezzi 
più potenti per ritorglìela. E ciò spiega, dico, come i mi- 
nerali di perossido di ferro sieno più facilmente riduttibili 
dei protossidi, motivo per cui i primi son detti dai fab- 
bricanti dì ferro minerali caldi, minerali cioè che non 
esigono tanto combustibile, e forse cosi alla temperatura 
per esser ndolti e fusi quando si trattano in alli forni. 
Ed è cosi che i primi, i perossidi cioò, possono, e si po- 
tevano lavorare con qiialclio profilto in bassi forni alla 
Catalana (luodifìi^ata jicrò), diji quali mullissimi erano in 
attività sulle spiaggic liguri e livornesi, e tempo fu nel 
circondario d'Ivrea nelle antiche provincìe del Piemonte, 
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mentre non polerono riuscire nei medesimi forni lìottìmr 
minerali ossidulali delle miniere d'Aosta e d'Ivrea. 

Quando il lavoro progredisce regolarmente indetti bassi 
fornì, il prodotto è ferro più oraeno buono, non mai ec- 
cellente però, perchè, non avendo luogo fusione perfetta, è 
impossibile che neirhilerno dei masselli non trovisi an- 
cora un po' lì'ossido. E qucslo toglie al feiro !a sua omoge- 
neità c ne diminuisce la tenacità. Ed infatti tutto il ferro 
che da noi si lavorava con tal metodo, non superava gran 
fatto in bontà il ferro inglese comune, e [non veniva mai 
impiegato in oggetti bisognevoli 'di notevole resistenza,, 
ai quali era esclusivamente destinalo il ferro d'Aosta lavo- 
ralo negli alti forni ed afiBnerìe. 

Ora, se per questo eccesso di osageno era facile la ri- 
du/Jonc in ferro dei detti minerali nei bassi forni, a più 
forte ragiona doveva esser facilissima la riduzione dei mi- 
nerali carbonaii od idratati : cliè anzi, oltre di ridursi i 
loro ossidi, poteva ancora il metallo, prcvenlivamente ri- 
dotto, combinarsi con un;i certa (piantila di carbonio, e col- 
l'intervcnlo del manganese, ciie sempre trovasi in questi 
ultimi, dar luogo non jiii'i a ferro, ma bensì a buonissimo 
acciaio. E cosi succede precisaiiienfc coi -^'di citelli mine- 
rali dell'Arriège, dfii Pirenei, c ùnlh C.il:ilo!.'na, Ben è vero 
che, per quanto si faccia, questi acciai così ottenuti non 
sono mai perfettamente omogenei, contenendo promiscua- 
.mente parti ferrigne nella massa acciaiosa, e sarebbe ne- 
cessario fonderli per renderli ben omogenei. Ma sf sup- 
plisce al difetto di lùstone con assorlìrii e massellarti a 
dovere, conche si ottiene un acuaio, nel qnsle ai trovano 
abbastanza combinale colla tenacità del ferro la dnremi 
e l'elasticità dell'acciaio. 

Anzi se nell'Arriége e nei Pirenei gli acciai cosi ottenuti- 
fauno ottima prova nel confezionamonlo di tutti gli og- 
getti destinati all'economìa domestica ed all'agricoltura. 
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tnispagna essi servono ancora, e con molto buon succeseo, 
alla fabbricazione delle armi da taglio e da tiro. È notala 
riputazione tradizionale delie armi di Toledo. 

Minerali analojjlii a quelli dell' Arriège 11 abbiamo ancbe 
noi in molti luoghi delle provincie lombarde. Non mi ri- 
sulta però che in qualche sito sieno in uso le fucine ca- 
talane, malgrado il vantalo che se ne piA^dM ricavare^ 
in ordine specialmente alla spedttezEa del lavoro. Forse 
ciA devesi a che é raro che il minerale ivi trovìù cod 
puro come nei sovrsindicali aiti, e seni» somma paretsta 
del minerale nialeriuscìrebbe il lavoro alla Catalana, poi- 
cbè, non avendo ivi luogo fusione perfetta, le molte scorie 
che vi si formerebbero, e per la ganga e per l'ossido di 
ferro cbe vi si combinerebbe, resterebbero agglomerate 
col ferro e non vi sarebbe modo di separamele. 



Acciaia di fucina. 

L'acciaio di lucilia si oilieni; ailniamlo in appositi fo- 
colari ghise speciali manganesiferc, le quali sì presentano 
con colore bianco e tessitura qualche volta granosa, ma 
più soventi ra^nt'''''^ ^ specolare, benché con buon anda- 
mento del forno e lento raffireddamento. 

L'affinamento dì tali ghise per acciaio si operava ano 
a poidii anni addietro in bassi fìiochi scoperti, simili a 
quelli che servivano all'affinalo detto alla Bergamasca, 
per raffinazione del ferro. La sola differenza che passava 
tra l'alTìnaggio per ferro o quulio per acciaio, si era che 
lavorando per ferro conveniva tenere i coUicci sempre 
sotto l'azione direna del venlo, pur abbruciare tutto il 
carbonio, mentre lavorando pi:r aci^iaio si dcbbe avercura 
che il venlo passi piullosio .-olio il colticoio, acciò questo 
^ trovi nel corrente d'ossido dì carbonio, anziché in quello 
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diaria ossigenala, e la brasca del Tocolare deve eBBere 
quarzosa anzicliù non, afKnthè cadendovi dentro il col- 
liccio possa dissolvere e seoriiìcari; bun bene le uUìme 
parli d'ossido di fui ro, le quali potrebbero reagire sul 
carbonio ed abliruciario, con che si avrebbe ferro e non 
acciaio. 11 male pìii grave che si ha con tale metodo è 
la gran quantità di combustibile che vi sì devecon^^umare, 
e la piccola scala sulla quale si deve operare- Ma ciò non- 
dimeno, per la bontà dei prodoUi che se ne ottengono, esso 
è ancora adoperato in Alemagna, nella Stìrìa e nella Ca- 
riaiia, ed à con questo metodo essenzialmente che si 
opera in Lombardia nelle fiicine del Bergamasco, Bresciano 
e Comasco, e vi sì ottiene bnonissimo acciaio. Le fab- 
bnche d'anni di Brescia e Lecco non impiegano presso- 
chà altro acciaio, che quello che ivi si fabbrica col sovra- 
indlcato metodo. E si é procedendo collo stesso metodo, 
ma con ghise non mangancsirere, che si otteneva e si ot- 
tiene tuttora nel Biclicse quel ferro duro, dello acciarello, 
che sei've nella fabbricazione delle falci per unire l'ac- 
ciaio puro del tagliente col ferro dolce del dorso, e nelle 
fucine di Giaveno in quella delle molle ordinarie per le 
carrozze e cerchi per ogni sorta di vetture, comprese 
gran parte di quelle della nostra artiglieria. 

Inconveniente di questo metodo si i, come ho già detto 
sopra, il grave dispendio di combustibile e la pìccola 
scala sulla quale ei deve operare volta per volta, e cosi 
aumento di mano d'opera. Egli é per ovviare a quest'in- 
conveniente che giù da piii di 30 anni si è cercalo di adat- 
tare a! lavoro dell'acciaio i forni a riverbero (o piiddUr) 
già adattali con profitto pel ferro; e questo si ottenne re< 
stringendoli alquanto, assottigliandone la sola e lenendola 
pili fredda che nel lavoro del ferro : e vi si riusci inlatti 
fino ad un certo punto; ed ancbc in Lombardia furono 
importati si fatti forni e vi si lavora efficacemente ; ma 
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non è men vero che se l'economiii vi guadagnn, vi perde 
la bontà dei prodolti, e gli acciai cosi ottenuti tanto da 
noi, quanto all'estero, non si potrebbero impiegare nel 
confeziona mento d'oggetti fini. Il motivo si è die, i mas- 
selli essendo più grossi e dovendovi lavorare mollo più 
celeremenle, è assai più dilficile d'averli co^ scevri da 
qualche po' di scorie e parti ferrigne, come quando si 
opera in piccolo nei bassi forni scoperti. 



Aoofalo di eomentaiioiie. 

L'acciaio di cementazione si ottiene portando il ferro in 
barre sottili ad altissima temperdtura, in conlatto con car- 
bone minuto, entro casse di terra refiaitaria. Si dispone 
sul fondo della cassa uno strato di carbone ben pigialo, 
quindi uno strato di barre di ferro, lasciando trn l'una e 
l'altra un piccolo spazio che si riempie di carbone, quindi 
altro strato di carbone ed altro di barre di ferro, e cod 
di seguilo sino alla parte superiore della cassa, dove si la- 
scia poi uno strato più spesso di carbone. È necessario 
che la cassa ua composta di terra ben refrattaria e ben 
chiusa con terra an^e refirattaria, perché, se venisse a 
farvisì qualche vuoto, l'aria vi entrerebbe, ed il ferro fi- 
nirebbe per abbruciarsi, invece di carburarsi. 

I forni, nei quali si opera, sono rettangolari o quadrati, 
secondo è una sola la cassa o sono due. Poche oocie però 
sopra le casse si rotondiscono, afTuichè la fiamma possa 
beji riverberare sulle casse, e nel mezzo sia la canna ver- 
ticale del camino. Per poter giudicare dell'anJamento 
dell'operazione spollono dall'interno delle casse delle bac- 
chette di ferro che sieslr^^no quando occorre, e ai rom- 
pono per giudicare dalla loro tesutnra dell'avaniamento 
della cementazione. 
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L'operazione dura ordinariamenle 15 giorni; 8 di vivo 
fuoco, e 7 por lasciar raffreddare. Il prodotto li ferro car- 
burato 0 cementalo, ma non è eguale in tutte le sue 
parti, poiché l'operazione comincia dallo esterno delle 
barre, e non avanza che poco a poco ver^o l' intemor 
cosicchó, se si volesse l'interno delle barre sullìcienlemente 
carburato, converrebbe straoarìcare di carbonio l'esterno 
delle medesime. 

n ferro cementato è sempre, più o meno, coperto di ve- 
scichette (ampouks), le quali mostrano chiaramente una 
azione meccanica dall'interno all'esterno; è a grano grosso 
come InU'allro ferro bruciato, è estremamente fragile, nè 
sarebbe posubile lavorarlo, senza prima rimetterlo al fuoco 
e batterlo, per rinserrarne le parti che si sono sensìbil- 
mente allontanate le une dalle altre sotto l'azione del ca- 
lore continuato. 

Quando lo sì vuol avere allo stato di ferro dì commercio, 
allora si rompono tutte le barro, si esamina Ìl grano di 
Ognuna, si ;issoi tiscono, se ne Tanno di'i fa-ci eguali, ì 
quali si massellano a dovere, e si stendono o sotto al ma- 
glio 0 tra i cilindri. Questa slessa operazione si ripete poi 
ancora una o due volte per avere ferro omogeneo più o 
meno, ed il numero dei mnssellamenti si segna sulle barre^ 
giacché ò elemento di maggior valore del ferro. 

Quando si vnole un acciaio più duro, e per conseguenza 
pHi fusibile, perchè più ricco di carbonio, à ripete [a ce- 
mentazione colle stesse nonne ; ricompaiono le vescichette^ 
e la tessitura granosa e la fragilità che abbiamo sovra 
accennato. 

Ho detto più sopra che il fen'o cementato presenta 
sempre delle vescichette, lo quali indicano chiaramente una 
azione dall'interno, come d'un gaz che vi si formi, e for- 
mato se ne sprigioni, e queste vescichette sì porgono 
tanto nella prima che nella seconda cementazione. Que- 
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Sto fenomeno, che io credeva potermi spiegare coil'azionc 
del carbonio e gaz ossido di cai'bonio sull'ossido di man- 
ganese, che accompagna sempre il ferro che fa buona 
prova nell'operazione della cemenlazione, si spiega ben 
meglio coll'azione del cianogeno, che si riconobbe utilissi- 
mo, se non indispensabile^nella cemenlazione. 11 cianogeno 
penetrerebbe il ferro e ad una certa temperatura si scom- 
porrebbe, restando il carbonio col ferro, e sprigionandosi 
l'azoto, anziché restare col ferro alla elevatissima tempe- 
ratura della craaentozione. 

Non si possono quindi abbastanza commendare i saggi 
suggerimenti del capitano Caron, Direttore del laboratorio 
chimico presso ilComilato d'Artiglieria Francese, secondo 
i quali sarebbero da sostituirsi nella cementazione, alle 
materie animali che vi si mettevano da alcuni, frammiste 
al carbone, e che fornivano il cianogeno allo stalo troppo 
volatile e meno resistente pel cianuro ammonico, i cianuri 
assai più resistenti di potassio, bario e stronzio, i quali 
irebbero precisamente quando la temperatura é già ab- 
bastanza elevata, perchè possa meglio compiersi la com- 
binazione del carbonio col ferro. 

Dall'esposizione làUa in ìscorcìo qui sopra dell'opera- 
ùone della cementatone del ferro, risulta evidentemente 
che se il ferro cementato conteneva qualche impurità, 
^ria, fosforo e metalli eterogenu, la cementazione non 
glieli ha potato togliere : quindi la necessità di nco 
esporre a tale operadone che ferri ben puri, e tali sono 
precisamente sovra ogni altro i ferri di Svezia di prima 
qualità, fabbricali esclusivamente con carbone vegetale e 
minerale ossidulali di Dannemora di lulta purezza, e 
quindi si concepisce clie gli Inglesi si rassegnassero da 
ben molti anni addietro a pagarli a ben caro prezzo (sino 
da L. 40 a 50 il quietale metrico sul posto), se nonché, ol- 
ire di non contenere i detti fen i la benché menoma ìmpu- 
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rìtà, presentano ancora i! raro pr egio «l'essere nel niedesinio 
tempo manganesiferi; ed ho spiegato altrove come l'os- 
sido di manganese giovi essenzialmente a consen.'are lun- 
gamente all'acciaio le sue preziose propriclà. 

L'acciaio di cementazione, sia pure ottimo il ferro con 
cui è fabbricato, e sia pur massellato a dovere anche le 
due e le tre volte, partecipa però sempre, benché in 
grado assai minore dell'acciaio naturale e di fucina, dell'in- 
eonveniante di non esser perfettamente omogeneo: quindi 
è cbe in questi nltìmitempi si diede un immenso sviluppo 
alla fiibbrìcazione dell'acciaio fUsocbe ne va asente, e ri- 
servandosi l'ottimo acciaio inglese di cementazione per li 
(^etli i quali richiedono piiì tenacità che durezza, 
spiando la più perfetta omogeneità e la durezza sono dì 
tutta necessità si ha ricorso all'acciaio fuso di prima 
4[ualità. 

Io non mi tratterrò piiì lungamente sull'acciaio natu- 
rale, di fucina e di cementazione, non essendo di questi 
<be intendo parlare di proposito : ho credulo però dover 
premettere questi brevi cenni sui mcdesinii, in quanto 
■che costituiscono la materia prima insen*ienle alla fab- 
bricazione dell'acciaio fuso, del quale debbo occuparmi. 
Passerò quindi toslamente allo scopo propostomi, comin- 
ciando dall'acciaio fuso inglese propriamente detto, il 
■quale, oltre di essere il migliore e dì più antica fabbrica- 
none, serve di modello alla fabbricazione di acciaio ana- 
logo sul continente. 



Acciaio fato inglese. — Questo acciaio fabbricasi in 
In^ilterra al di d'o^i né più né meno cbe come fab- 
bricavasi gi& nel secolo scorso: lo stesso metodo e le stesse 
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materie prime: queste sono sempre il ferro svedese di 
prima qualità. Ciascun rabbricantc ha i suoi forni di ce- 
meotazione, e vi espone il dcUo fisi'ro ad una o due ope- 
razioni, secondo lo richiede la natura de^Ii Oggetti che 
intende fabbricare coll'acciaio t'ufo clic va a preparare. 
In quanto al niulodo esso è il sfgiiiMile; ho ^ìh nolnlo die 
il feiro, tanloili prima elicili seconda iemì.'nlai;ìfnir, è e- 
strcmameiile fragile, cosi che basla il più legger colpo 
per romperlo. È Tacile quindi all'operaio, tenendo d'una 
mano la verga ed avanzandola successivamente sull'in- 
cudine, di farla tutta in pezzetti non più di 3 in 4 centi- 
metri di altezza. Tutti questi pezzetti vengono poi intro- 
dotti, per esser fusi, in appositi cro^uoli d'argilla ben 
refrattaria, della capacità di 20 a 30 cliilog., che ogni 
fabbricante d'acciaio si prepara nella sua propria officina, 
coll'aggiunla di ossido di manganese e vetro terroso, tale 
a non avere altra influenza che quella di guarenlire l'ac- 
ciaio da qualunque n/.Ìonv pslcrn;i. Oidi n li ria niente due di 
questi crogiuoli sono po~li .^ìilki inedf^ima serale d'un 
forno a vento la cui i.anna itieltc in un n!lo cauiinn: ora 
però che si è aumentala iiiimcnsamcnle la fabbrica/ione 
di questo acciaio, sono 20, 30 ed anche 40 Ì forni a vento 
a duo crogiuoli caduno, clic stanno allorno allo stesso 
camino : due o tre ore haplano per la fusione completa 
dell'acciaio: ma ci vuole un intervallo notabile di tempo 
tra un'operarione e l'altra, senza che si possano lassar 
rafi^dare i Tomi; ciò che cagiona, in questo modo di 
fabbricazione, un dispendio enorme di combustibile, forse 
naa troppo sensibile per chi é al centro di masse senza 
limile di detto combustìbile, ma non comportabile per 
cbi se Io debbe procurare dall'estero : a questa causa di 
grave spesa s'aggiunge poi anche quella dei crogiuoli, i 
quali è molto se possono durare tre operazioni, e quando 
à rompono, avviene soventi la perdita dell'acciaio che con- 
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tengono, ìn tutto od in pai-te. Ognuno può ben figurarsi 
che la provvista del ferro svedese all'alto prezzo che ho 
indicalo, la sua cementazione semplice o doppia, la fu- 
sione di questo acciaio e le Drequenli avarie cagionate 
dalla rottura dei crogiuoli, d&nno a quest'acciaio un prezzo 
elevatissimo : ma esso riesce cosi perfatto, che, ma^rado 
il suo allo prezzo, altro acciaio non impiegasi più al di 
d'oggi in Inghilterra nel conreziouamento di minuti og- 
getti. Lime, bulini, scalpelli ad uso degli oriolai ed inci- 
Borij fina coltelleria, crinoline, ecc., ecc.: oggello que- 
st'ultimo di consumo incredibile , tanto nel nostro con- 
tinente, quanto, e più ancora, in America. 

Dissi che quest'acciaio è dì qualità perfella. Infatti, 
niente gli si può rimproverare per la purezza del mate- 
riale primo, poicln';, come iJissi, esso ò tratto esclusiva- 
mente dal pii'i puro ferro di Svezia. Esso 6 quindi cemen- 
talo e fuso fuori del contano del carbone minerale : non 
dovrebbe quindi portare nei croìiiuoli di fusione la 
menoma eterogeneità: ma supposto ancora che ne con- 
tenesse qualche piccola traccia, questa verrebbe ampia- 
mente ossidata e scoriticata dall'ossido dì manganese, che 
abbiamo detto fkr parte del Caricamento dei crogiuoli. 
Anzi debbo ancora notare, riardo al ferrodi Svezia, che 
la sola elcrogeneitS che esso può contenere essendo un 
qualche poto di silicio, secondo ho già altre volle avuto 
occasione di accennare, questo stesso silicio verdi facil- 
mente ridotlo dall'ossido di manjiancse in acido silicico, 
ed esportalo da altra proporzione di manganese allo stato 
dì silicato, il qualfi veirà alla supnrllcic, e co?! la massa 
d'acciaio nel crogiuolo rimarrà purissima, c qiiesio in ra- 
gione del ripo.'^o assoluto di massa nei crogiuoli. 

Questo aeciaiu, tutloclic pcrrello, come abbiamo avuto 
luogo di osservare, correrebbe perórischio, quando fosse 
versalo in forme metalliche che fossero causa di troppo 
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pronto raSreddamento, di presentare dei pìccoli vuoti op- 
bicolarì; e per evitare il [»& cbe possibile ùfiàtlo incon- 
vuiiente si versa [ÙA eomonemente in forme dì terra. 
Tedremo però che se questo inconveniente è minimo 

nell'acciaio inglese e nell'acciaio Krupp, che studierema 
dopo, è massimo nell'acciaio B esse me r, perchè in questo 
vi è un molivo speciale, dal quale vanno esenti gli altri 
due. In quanto a questi piccoli vuoti orbicolari che dissi 
trovarsi facilmente nell'acciaio in^'lesc e Knipp, lio detto 
altrove che, secondo me, essi devono aiiribuirsi alla pre- 
senza del manganese, dalia quale perà essi lra},'gono la 
loro bontà e permanenza. Il manf^anese ed il carbonio, 
trovandosi in presenza dell'ossigeno, spiegherebbero tutti 
due la loro oilìnità per questo metalloide : alle piii alte 
temperature sarebbe preponderante l'aflinità del carbonio, 
ma venendo a diminuire la temperatura, si farebbe pre- 
ponderante l'alBnil& del manganese; se però il raffredda- 
mento dell'acciaio sarà troppo rapido, l'acido carbonico 
non avrà tempo di cedere il suo osdgeno al mangaaesej 
e resterà tale nell'acciaio, dando luogo ai piccoU vuoti 
orbicolari in discorso : buon però che quel che non si è 
ottenuto quando si è versalo l'acciaio in ragione del suo 
troppo pronto raffreddamento, si ottiene facilmente, e 
sempre, scaldando l'acciaio di bel nuovo. Ilo già detto 
che questo acciaio è il solo clic >i impiega e dagli In- 
glesi e dai Francesi nel confczionamenlo degli ometti più 
fini, compresa la fina coltelleria ; ma da qualche tempo 
a questa parte il suo impiego ha presa una ben allru 
estensione. Esso ò impiegalo dagli Inglesi nella fabbrica- 
zione delle falci, cesoie bidenti per l'agricoltura, e cosi 
anche degli of^etti inservienti ai guastatori nelle armate, 
tanto in Ii^hillerra, quanto in America , comprese le 
crinoline, le quali non si crederebbe possìbile, se non fosse 
vero, quanta parte abbiano in si fatto smercio : ma la- 
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sciamo di queste, che non possono essere che di acciaio, 
e d'acciaio sopraffìno : può parere strano che bidenti, ce- 
soie e stromenti d'agricoltura si costruiscano in metallo 
cosi fino : ina ci fu osservato che si trova 1' economia 
nelle minori dimensioni che si dànno a questi oggetti 
qnando ù bbbrioano con acciaio fino, é nella maggior 
durata degli stromenti e per l'elaslicilà del metallo e 
per la minor tendenza all'ossidazione. 11 fatto à che le 
spedizioni di lati ometti cho si fanno par l'America sono 
immense. 

Alla bontà dei prodotti anzidetti contribuisce potente- 
mente anche la mano d'opera, e prima di tutto. 1 lami- 
natoi sono cosi ben combinati, che cionconi di olire 7 
in 8 centimetri, passando dall'uno all'aUro pala di lami- 
natoi, si riducono, sctv/.!i fs-sur riporlali :il fuoco, a EOltili 
lamincite. La pressione clic sulii^to l'acciaio Ira mezzo 
ai cilindri è sufiìcienlc per conservargli tanto calore 
qtianto i necessario perchè non si irrigidisca di soverchio, 
e DOsì l'acciaio ncm corre rischio di deteriorarsi, siccome 
m potrebbe temere fosse per accadere, se si dovesse por- 
tare parecchie volle al fuoco : giova poi anche grande- 
nenle alla bontà dei toro prodotti la perfèuaconoscensa 
del loro acciaio, cbe hanno gli artefici inglesi, per averlo 
gift lavorato da tutti i tempi, e cosi il grado di tempra che 
a cadnn oggetto sì conviene: le tempre praticate sono 
varie assai. Ora la tempra si fa nel cevo, ora nell'acqua 
semplice in riposo o corrente, ora nell'acqua acidula, ora 
nell'acqua e sai marino, o sale ammonìaco. Auclie nello 
slesso liquido varia il modo di ifimpra: ora l'oggetto che 
si vuol temprare h'immerire solo alla superficie del li- 
quido, ed ora più in fondo: ora ^la fermo, ed ora guizza, 
per cosi dire, onde, cercare sempre le parti più fredde 
del liquido: in questo caso piii specialmente l'operaio 
estrae soventi ìl pezzo da temprare, lo guarda mettendosi 
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nella direzione della sua superfìcie, e da segni, che lui 
solo intende (1), giudica scio si debba ancora immergere 

0 npn : tutte pratiche minute bend, ma tutte importanti 
e tali da non poter essere il retaggio che di operaio ben 
intelligente e sempre dedito alla stessa operazione. E 
questo 6 facile a praticarsi soprattutto dagli b^Iesì, presso 

1 quali è base assoluta la divisione del lavoro in tutte Io 
officine: ciascun operaio Ta csclusivanicnle quella parte 
del lavoro che gli è afTulala, cA il ininlior operaio d'un 
coniparlimenlo sarelilie m\\v.lo a^^ohilamontc in tutt'altro 
compartimcnlo, e cosi dicasi dei capi npciai. 

11 fallo sta che, e per qualità di ninieria prima c per 
eccellenza di mano d'opera, gli Inglesi sono e saranno per 
lunghi anni ancora in capo agli altri nell'industria avente 
l'acciaio fuso per materia prima e la fabbricazione di 
questa. 

Ho parlato finora di oggetti di piccole dimensioni, pei 
quali la materia contenuta in uno o pochi crogiuoli pu& 
bastare. Quando però si abbisogna di maggior quantità di 
acciaio, si fanno concorrere quanti crofpuoli sono ne- 
cessarii per somministrarla: si mette allora sulle forme 
che si vogliono riempiere una caldaia che non sì muove 
sino ad operazione finita, e l'acciaio si versa dai crogiuoli 
in altre caldaie che successivamente si versano nella prima, 
■dalla quale soltanto va l'acciaio nelle forme. 

Vuoisi ancora notare che siccome l'acciaio fuso prima 
di esser massellato è sempre a grano più o meno grosso, 
^e non a iibre come il ferro o l'acciaio massellato, cosi 
l'operazione del maglio vuol essere diversa da quella che 

(1) Chiosili una voIih qualche schiarimento ad un cspo-offidoa, 
esso ci ili<:lii:i[ii die qne! die chiedevamo era asola conoscenza 
ilell'ariisi:i : quando ijiiesii desidera avere un compagno o aa- 
gnacc, se lo sceglie, l'addollrioa ; ma il segreto del capo è segreto 
del Rao coUaboraiore o segoace. 
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à conviene al ferro: il massellaroeDlo di quest'acciaio 
TOol esser aito, qoando è in piccole dimensioni, con ma- 
gliettl a colpì rapidi e brevi: ma quando l'oggello ha 
grandi dimensioni, allora si devono impiegare magli pe- 
santi e mossi dal vapore, il quale permeile d'agire più 
per pressione che per percossa, misurando la lunghezza 
del colpo alla dimensione dell'oggello ed all'avanzamento 
dell'operazione. Quesla precauzione se è necessaria collo 
acciaio in discorso, è poi necessarissima con altri acciai 
fusi meno pcrfelti di quesio. In quanto al peso di quesU 
mogli il sig. Krupp, fabbricatore, come vedremo, d'og- 
getti in acciaio fuso di grandi dimensioni, ne impiega di 
quelli aventi oltre 20 tonnellate. " 

Abbiamo veduto l'eccellenza dell'acciaio fuso inglese 
ed in qua! modo si provveda ad averlo in grandi masse 
anche operandone la fondila in crogiuoli di l isirotlo ca- 
pacità, e come ss ne faccia uso in estesissima scala in 
Inlle lo ani di pace: ora vedremo quali applicazioni se 
ne faccia nelle arti di gnerra, giacché anche in queste 
venne negli ultimi anni impiegato in grandi proporzioni 
questo prezioso metallo. Additerò quindi, senza adden- 
trarmi menomamente nelle questioni tecnìdied'art^eria, 
come se ne val-ra r;trlif;lieria inglese, e sino a qual grado 
vi ponga la sua (ì-lnria. PaiT.^bhe naturale chn s»- ^,,ì 

conlincnie tulle In i'dh'ii/c i.-umn ..i..'. 

bocche a fiioi^o d'ni^i^i.iiii ih-ih Iiìì „.„■, 

guai hontA (iell'in 

vrebbero fare a bi.'ii tjni lui'ir^ iMi-i.in,. „^l.: p., ... 
Irebbero fare con ben magginr racfiiiii- imr^i..;, a ^; 
che a parte alcuni cannoni di inie mufrin f,,^; a-, 
colari, più come saggi che altro, il Gnvci nn non d -.«p;. 
gliòa questo partito, essendo i simi i!>nnr,„\ ni .1; .r^..^: 
combinali in modo che t'anima «nin /■ à'"'-'-'-'"^ -A 
il rimanente in acciaio cemenialo. Né pare ehfi la spesa 
i9 



sia entrata per qualdie cosa ÌB questa detiberanone, 
giacché è di tutta probabilità che il costo dei cannom in 
acciaio fuso non supererebbe qndlo dei cannoni attuali 
(si valutano i cannoni da campo Armstrong dai 16 ai 

20,000 franchi). 

La Russia presentò bensi all'Esposizione di Londra un 
cannone liscio da N. 16 in acciaio fuso di prima qualità 
analogo all'acciaio inglese, poiché, a dotta di due Gene- 
rali Russi addetti al Giurì Internazionale, esso sarehhc slato 
ottenuto coi ferri titaniferi dell'Olirà], cementati e fusi a 
crogiuolo: il detto cannone dicesi aver fatto 4,000 colpi, 
e trovasi presso che al suo primiero stalo, se non che vi 
a dovettero apporre due grani di rame. 



Or ecco come operano gli Inglesi nell'Arsenale di Wol- 
wich, se pure niente fu variato dal giugno in se- 
guilo delle sperienze comparative che vi si fecero dopo 
tra i cannoni Armstrong e quelli di Wilivort. Consta il 
cannone di 4 parti: 1" l'anima che è d'acciaio fuso, ed è 
periata al calibro preciso in un cilindro di tal diametro 
da lasciare attorno alla medesima una spessezza propor- 
zionala al calibro del pezzo; 2" un cilindro vuoto il cui 
calibro interno deve investire il cilindro dell'anima; 3° il 
pezzo che porta gli orecchioni; 4"" ta culatta che è an- 
ch'essa d'acciaio fuso e eÌ avvila al cilindro dell'anima. 
La parte cilindricache deve investire il cilindro dell'anima 
si divide in varie parti (che diremo tronchi), a seconda 
della lui^ezza del cannone. 

CioscheduB tronco è formalo con una baira o tutta 
d'acciaio dì cementazione, o secondo alcuni, di due parti 
d'acciaio fuso ed una di Ibrro saldate preveativamenle (e 
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pare questa esposizione giustificata dal moiré che hanno i 
cannoni ArmEtrong): queste barre a sezione le^rmente 
trapezKoidale per maggior facilità di lavoro si portano a 
temperatura rovente, ed all'uscire dal forno s'avvolgono 
attorno ad un cilindro di fei ro impiantato sodamente alla 
bocca del forno, e del diametro un po' inferiore a quello 
del cilindro dell'anima. Queste barre sono Icnule per il capo 
che esce primo dal forno con forti tanaglie, delle quali si 
sem l'operatore per fare si che le spire siemj il più che 
possibile contigue, e cosi una barra di 1 0 piedi di lunghezza 
viene a formaie un tronco di poco piiì di 1 piede di al- 
tezza, prima d'esser fucinato, e meno d'un piede dopo. Cia- 
scun tronco brato è quindi portato a rosso chiaro in un 
forno, e poscia ben verticale sotto l'aaone di un maglio 
a vapore, e percosso lentamente e con somma piecauzicHie 
pernos alterare la sua forma rettangolare: si vedono, sotto 
il maglio, uscire le scorie abbastanza liquide attraverso le 
spire. Uopo pochi colpi si toglie questo tronco di cilindro 
e le spire si trovano cosi bene unilc, che non vi si vede 
più la menoma soluzione di cnntinuitM. Questi diversi 
tronchi si riuniscono poi gli uni apli nin i nel modo se- 
gucntf!! in uno dd troticlii .-ii pviilira, in una dflliì l'accie 
piane, co! tornio un ris;iito ciiKoìaie, <■ nei pezzo che 
deve andarvi unito un incavo corrispon dente: si scaldano 
poi questi due tronchi, e si pollano, l'uno suH'nllro, in 
modo che il risalto ed incavo sì corrispondano esatta- 
mente EOtlo il miglio a vapore : è cura degli operai di 
tenere tutti due i tronchi in posizione ben verticale. 
Pochi colpihaslano per renderli ben aderenti e sodamente 
uniti, e f^me un corpo solo ben omogeneo : compiesi cosi 
tutta la lunghezza del diindro vuoto che deve investire 
l'anima edesser investìlo dal pezzo che porla gli orecchioni. 
Per gli orecchioni preparasi a parte il pezzo che li deve 
porlai'e e loro si dà al tornio il diametro intemo l^x^ 
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mente minore del cilindro vuoto esterno testé confezionato, 
tale però che, dilatato convenientemente col calore, il 
detto cilindro ri possa entrare. Scaldasi allora il pezzo 
dqsli orecchioni e si pone ben verticale nel silo prepa- 
ralo: poscia inimaniinenli si solleva il cilindro e si lascia 
discendere ben verticalmente entro il pezzo degli orecchioni 
e si tiene al suo posto rincliò il pezzo esterno sia presso 
che freddo : il restringimento del pezzo degli orecchioni 
prodotto dai ralTreddamento é sufficiente perchè i due 
pezzi sieno tenuti assieme cosi saldamente come se co- 
stituissero un corpo solo. Resta ora a mettervi l'anima, 
la quale, come abbiamo detto, é d'acciaio fiiso. Questa 
vien prima portata all'interno al diametro preciso corri- 
spondente al calibro del cannone, ed all' estemo al- 
quanto superiore al diametro intemo del cilindro entro 
il quale deve esser compresa. Scaldai allora il cilindro 
suddetto, e quando è snfilcienlemente caldo collocasi ben 
verticalmente nel sito destinalo, in modo che non possa 
menomamente cedere in nessun verse, c jio^cui sì sollova 
sopra di esso il cilindro dciraninn, a si iibhiifp.i (loco 
per volta ben verlicalmcnlc, ufTinchè possa entrare nel 
pvimo cilindro sino al silo al quale deve arrivare; e nel 
meile>imn tempo [ucdianie un tubo di caoulchou, lungo 
quanto l'anima del cannone, bucheralo regolarmente lutto 
all'intorno ed in tuttala sua lunghem, un operaio dirige 
costantemente un getto d'acqua fredda nella canna me- 
desima sino a che il cilindro estemo sìa presso che laS- 
freddato. Non altrimenti che col restringimento prodotto 
nel cilindro estemo pel rd&eddamento vien ritenuta a 
suo posto, ed in modo sufficientemente solido, l'anima del 
cannone. 

È facile il rilevare di quanta importanza sia il tener 
freddo il cilindro dell'anima; non solamente percbÈ, la- 
sciando che si scaldasse pel contatto del cilindro esterno. 
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le pareli dell'anima diverrebbero troppo dolci, ma anche 
percliè il cilindro dell'anima, in contalto co! cilindro 
esterno, scaldandosi si allai^herebbe, e non pennellerebbe 
a quest'ultimo di ristringersi tanto a fare forza contro le 
pareli del cilindro dell'anima, onde rinforzarlo a dovere. 

Il cilindro dell'anima sporge alla parie superiore per 
Goslituire la bocca del cannone, come altresì alla parte 
inferiore, nella quale viene poi avvitala la culatta prepa- 
rata a parte. Usilo destinalo all'otturatore nene praticato 
dopo collo scalpello : detti cannoni Armstrong sono tutti 
rigaU. Le rìgbe in numero grande (dalle SO alle 130, mi 
fa dello, a seconda del calibro del cannone) tolgono affatto 
il vuoto, perchè il proietto avviluppalo in lutta la sua lun- 
ghezza da uno strato abbastanza spesso di piombo le 
riempie esaltamenle al primo impulso che osso l'ìceve. 
Questo sliato di piombo che avviluppa il proiello si ot- 
tiene nel modo scguenlo: il proiello, sospeso per l'cstre- 
milii della sua parti! conica ad una cordicella clic pass» 
su d'una carrucola, è immergo caldo sino aireslreniilà della 
parte cilindrica in una soluzione di sale ammoniaco (idro- 
clorato d'ammoniaca), e vi sia due o ire minuti: ne è 
quindi levato verticalmente ed immerso nello stesso modo 
nello zinco fuso: anche qui vi sta pochi minuti e vi sì 
veste d'un sottile strato di zinco : quindi s'immerge nello 
Stesso modo in un bagno di piombo, e vi si lascia quel 
tempo che è necessario perchè Io strato di piombo che 
vi si fissa sopra acquisti la dovuta spessezza, a seconda det 
proietto di cui si tratta: estratto il proietto da quest'ul- 
timo bagno, lo si frega le^ermente con sloppa per to- 
glierne le parti liquide ancora aderenti, ed altro più non 
vi rimane a fare, per averlo finito, che di farlo passare 
lungo un cilindro d'acciaio scannellato per imprimerrì 
le righe che debbe avere. 

La mitraglia è composta di pallette esaedre a faccie 
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piane e curve, le quali riempiono esattamente la scatola, 
eccettuato il centro destinato alla polvere. Suppongasi la 
parte cilindrica del proietto divisa in vari cilindri con- 
centrici: quello del centro è destinalo, conte dissi, alla 
polvere. Gli altri suppongaosi divisi da piani verticali pas- 
santi per l'a^ comune ed altri piani orizzontali; questi 
determineranno l'altezia delle pallette, gli altri ne fisse- 
ranno la lunghezza; cosicché ciascun pezzo di mitraglia si 
troverà essere un esaedro, nel quale due faccie verticali 
opposte faranno parte delle due superficie cilindriche at- 
tigue, due altro piane si troveranno nei due piani me- 
ridiani attigui, e le due l'accie orizzontali saranno duo 
trapezi misti curvilinei, nei quali i lati opposti circolari 
si troveranno sulle due superficie cilindriche attigue, ed 
i due rettilinei si tiovcranno coniprosi nei piani verticali 
altìgui. Cosi essendo, non trovasi nella scatola altro vuoto 
che il cilindro interno destinato alla polvere, ed i pezzi 
di mitraglia si tengono in posizione fissa e simmetrica per 
i-apporto alla polvere, cosicché l'azione di questa deve 
farsi sentire egualmente su lutti, e render quindi più re- 
golare ed efficace l'elTello della mitn^lia. 

^li è evidente che ae i pezzi di mitraglia devono riu- 
scire, se non eguali, almeno all'un di presso equivalenti, 
è necessario che i piani meridiani, che ne determinano 
la lunghezza, sieno in numero maggiore a misura che le 
pallette si allontanano dal centro. Queste mitraglie sono 
di ferraccio, ma cosi regolari e finite, che le avrei credute 
fatte di ferro dolce allo stampo, se non ne avessi veduto 
jilcune ahbaslanza sgregolate nelli spigoli per dimostrare 
il grano della ghisa. 

Io non conosco precisamente il peso di questi proietti, 
ma è facile l'immaginare quanto deve esser considerevole, 
quando si rifletta che la parte cilindrica è presso a poco 
langa un calibro e mezzo, e può con»derarsi pieno, a 
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parte il piccolo vuoto interno per ia polvere, e le pal- 
lette di mitrq;1ìa &Ue in modo a non lasciare il più 
piccolo vuoto fra di loro. 

Non è da dubitare che, prima di adottare A fotti can- 
noni e proietti, avranno gl'lDgles! falli i più accurnli spe- 
rimenti, e se li adottarono convien credere che essi sa- 
ranno stali perfettamente soddisracenlì ; tanto più è ovvio 
il crederlo, dacchó anche sul principio che si costruivano 
i cannoni Armstrong, già ilWitwort presentava i suoi. 

Comunque sia però, dopo che mille e più cannoni Arm- 
strong erano stali fabbricali, e parie di essi già mandali 
nelle colonie e spiicialmenle nelle Indie, pare che alcuni 
falli sioiici vernili a menomare in questi la fiducia, e già 
net 1862 si coslruivano nell'arsenale di Wolwich alcuni 
cannoni Witwort, per metterli di nuovo a coofronto coi 
primi. Affrettiamoci però di dire che nessun dubbio do- 
vette cadere, uè sulla bontà della materia, nò sul metodo 
(B fabbricazione, poÌché,qaantnnque i proietti che si pre- 
paravano per quei cannoni di prova foBsero quelli etessi 
di Witwort a sei alette e senza l'involucro dì metallo 
molle, con corrispondenti eliche nei cannoni, nulla però 
si variava, nè in quanto alla materia dei cannoni, nè in 
quanto al modo di adoperarla. Soìamenie pare siasi ri- 
nun;iìato, almeno pei cannoni da campo, al caricamBnto 
dalla culatta; il quale per verità non pare guari concilia- 
bile, se non altro, coll'lmpossibililà di evitare m campagna 
ogni occasione di avarie nel meccanismo, e colla legge- 
rezza e prontezza di caricamenln ciin vi .=i nclucdc an- 
zi lutto. 

Quindi non possiamo in modo veruno mettere in dubbio 
la bontà della materia dei detti cannoni, ed in vero l'ec- 
cellente acciaio fuso per l'anima (materia la più resìstente 
contro gli effetti chimici e Osici dell'atmosfera, dei fluidi 
della polvere, e dei proietti), ed ottimo acciaio di ce- 
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meatazione per l'estenio, e maestrevolmenle impiegalo 

(il quale ha ben maggior saldezza che non tulli i cerehì 
d'acciaio che sì meiioiio ora da molli, per verità più per 
rendere inoffensivi f,'li acopiii Jei cannoni, che per preve- 
nirli), sono al cerio il maximirm che si possa fare. Ma il 
corpo il più resisEenli- lia priò i suoi limiti di resistenza 
che non si possono iiiiininciiiuiiiQ olli'opassare, e questo 
succedeva agl'Inglesi cui loro sistema di rigatura, i loro 
enormi proietti, ciì il caricamento dalla culatla, il quale 
rendeva a poco più della metà l'effelto Utile della resi- 
slenza delle libre del metallo. 

Abbiamo parlalo sin qui solamente dell'acciaio inglese 
di prima qualità, fabbricato esclusivamente con ferro sve- 
dese anch'esso di prima qualità. Questo però non è il solo 
acciaio che fabbricasi in Inghilterra al di à'ogp. Oltre il 
carbonato di ferro dei terreni carbonifèrì, che cosUtuisce 
la base essenziale della fabbrìcanone inglese, trovasi in 
parecchie provincie di quel Regno l'cinalile rossa, ora fi- 
brosa, ora compatta. À questo minerale consacrano i fab- 
bricami quel poco combustibile vegetale di cui possono 
disporre, e ne ottengono ottimo ferro, il quale ha smercio 
anche da noi sotto la denominazione di Best 1, N" 2. 

Questo ferro, fuso nei crogiuoli con una piccola quan- 
tità di carbone, dà origine a quel ferro che essi dicono 
ferro omogeneo, il quale è un vero acciaio, ma transitorio. 
È perù ben adattata la denomiiiazionc di ferro omogeneo. 
Ferro, perchè non contiene ìl manganese che solo po- 
trebbe render permanente la combinazione del ferro col 
carbonio; omogeneo, perché è tale veramente, essendo 
prodotto per fusione. Questo, o dicasi acdaio trannlorìo, 
o ferro om<^eneo, è molto ricercalo, e se ne fabbricano 
-Oggetti di piccole e grandi dimeaù<nii, campane ed og- 
gellì inservieoli alle arti meccaniche. 

La ghisa ottenuta con queste ematiti e carbone vege- 
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tale, se l'operazione é fatta a dovere, presenta un grano 
o scaglia iìna e regolare. Egli è su questa ghisa, sussi- 
diata ben inteso da quella di Sì^n nella seconda parte 
dell'operazione, che i signori Longsdon e Bessemer ap- 
plicarono il loro trovato, g ne ottennero i tanti oggetti che 
fissavano meritamcnlc l'atlenzione di quanti inicrvonnero 
all'Esposizione di Londra del 1862. 

Terminerò questo articolo con ripetere che l'acciaio 
Jiiso ii^lese propriamente detto 6 'li gran lunga il primo 
di quanti se ne fabbricano al di d'oggi, a parte quel poco 
che se ne fabbbricain Ilussìa, negli stabilimenti dell'Ou- 
ra], con ferri lilaniferi Iraltali come si trattano in Inghil- 
terra, ferri svedesi. Esso è, dissi, di gran hmga il primo; 

1" Perchè la materia prima che è impiegata nella 
sua fabbricazione è la più omogenea e la più pura che 
si conosca d'unanime consenso, presso tntU i metallui gisti; 

So Perchè fuso nei crogiuoli con ossido di manga- 
nese sotto vetro tarroso, previa cementauone, le pochis- 
sime eterogeneità, se mai ne potesse ancora conte- 
nde, sarebbero scoriGcate dall'os^do suddetto; avreb- 
bero quindi tutta facilità di separarsi esattamente dalla 
massa metallica e per la liquidili che dovrebbero acqui- 
stare, c per il riposo di massa nei crogiuoli. Quindi non 
vi ha uso, al quale non possa venir applicato con buon 
esilo, dal più fino o delicato al più iiMinlc e voluminoso, 
e così anche al confezionamento doi cannoni, canne da 
fucile, armi da taglio, e così punì alla fabbricazione degli 
ometti inservienti all'economia doraesiica ed alla agri- 
collura, supplendo in qucsii la maggior resistenza che 
possono ottenere, anche ridotti a minime dimensioni, 
contro le influenze atmosferiche, e gli urti ai quali sono 
esposti, al ma^ior valore intrìnseco della m&teria, com- 
parallvemenle a quella del fèrro ed acciaio naturale che 
viene soventi impiegato in tali usi. 
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Dopo l'acciaio inglese fuso viene immediatamente, per 
la bontà, l'acciaio del signori Krupp e Boccum. Lo stabi- 
limento del primo troTasi ad Essen e quello del secondo 
ad Amberg, tutti due nelle Provincie Prussiane del Reno. 
Essi operano bensì, come {rl'In^'Iopi, la l'iisione del loro 
acciaio già preparato in crogiuoli della capacità di 20 a 
30 cbilogrammi, adoperando questi in numero proporzio- 
nato al peso degli oggetti da fabbricare; ma, a differeiua 
d^li Inglen, non avendo essi a loro dtspodrione il ferro 
svedese, impiegano l'acciaio di quelle Provincie, ottenuto 
sia nti Ibcolart scoperti, sìa nel forni a ptuUUer; ed in 
mancanaa di quest'aodaìo si ralgono, occorrendo, del 
ferro stesso di quel paeu, al quale aggiungono quel tanto 
dell'oUima ghisa di Siegen (che abbiamo già annunciato 
essere molto manganesifera) che resperien;ca loro dimo- 
stra conTenienle. 

Krupp pare essere stalo il primo sul nostro conlinente 
ad introdorre si Tallo mctudo, ]wr aviere in iiacse l'acciaio 
ftlso, ed esimersi dal dover ricorrere rnn firave dispendio 
all'acciaio inglese, c vi riupci alil)a-l,ini:a bene, pen-liè bon 
poco acciaio inglese entra in Prussia da pai-ci ehi anni, c 
vi si fabbricano coH'acciaio del paese tulli gli o^'j^rtli che 
occorrano, dal piil minuto al più grosso. As?i retti c curvi, 
e ruota per vascelli e locomotive, campane, cannoni, ecc. 
Tuold perA amnettere che passa ancora difTercnza sen- 
abile tra questo acciaio e l'inglese per gli oggetti più fini 
e minuti, e cosi per la fina coltelleria. £ la spiegazione 
è ovvia. Gllnglesi lavorano con un ferro sempre pturoed 
eguale, mentre i signori Krupp e Comp. devono approva 
•rìgionard col ferro di vari proprietari , e ricorrere per 
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una gran parie ai forni a paddler, i quali, come abbiam 
notato in principio, non possono produrrò ferri ed acciai 
cosi omogenei c puri. Ag;,'iuii;;i ancora clic, quando si è 
coslrelti, per mancanza d'acciaio, d'impiegare piccole por- 
rioni di ghisa di Stegen, vi è perìcolo che parie della loro 
impurità, che anche al mif^ore stato di purezza non pos- 
sona a meno di contenere, rimanga nell'acciaio. 

I detti fabbricanti Krnpp e Comp. presentffl-ono alla 
Esposizione di Londra un'infinità dì o^tti fhbbrìcatì col 
loro acciaio. Ne cìterft due solamente, perchè preparati 
in modo a far vedere la tessitura intoma del metallo. 

II primo È un cilindro pieno, del diametro di A piedi, 
del peso dì 20,000 cliilo^'rammi, segalo tulio all'inlorno e 
rollo nel mcr/.o per la lunghezza di 1 piede e 4/2 circa. 
Essomoslra un grano grosso più al centro che verso la 
periferia, come l'aliro acciaio in massa, ma non fucinato; 
con frallura (rome dicosi dai Francesi) arrackèe, e senza 
la menoma cavila né alia periferia, nèal centro. Il prezzo 
di questa massa d'acciaio sarebbe di 8,000 talleri equira- 
lenli a L. 30,000, c così 1 , 50 per chilogramma d'acciaio. 

Il secondo è un cannone di pollici 9, il quale, finito, ver- 
rebbe a pesare 8,000 chilogrammi, e brutto 20,000, valutato 
finìtoaL. 7il cbilogramma, e questo anche segato in tutta 
la lunghezza, erotto in modo afar vedere la sua tesutura 
in tutta la sua lunghezza e spessezza. 11 suo grano & fino, 
-compatto 0 perfettamente eguale in ogni pnnlo. 

Il signor Krupp volse i suoi studi alla fobbricazione dei 
cannoni, quando nessuno ancora vi pensava ; la Prussia 
vi fece le sue prime esperienze dal 1847 al 1859; dal 
1854 al 1855 i cannoni Krupp furono studiati in Austria 
cBaviera, e nel 1855 in Olanda, Annovcr ed Inghillerra; 
nel 185G-57 essi lurono oggetto di accurate esperienze 
del Comitato d'Artiglieria Francese. Essi furono provati a 
fondo daunaapposilaCommissione, la quale con suo rap- 
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porlo del SI luglio 1857 riconosceva bensì l'acciaio Krupp 
alquanto più fragile del bronzo, ma pensando alla probabi- 
lidi dell'adozione dei cannoni rigati, e temendo che le 
righe di questi potessero racilmente alterarsi qualoraTos- 
sero di bronzo, dichiarava che, se vi Tosse stata certezza 
che una fabbricazione coiTonle polossc dare cosi buoni 
prodotti, quali quelli sui quali ebbero luogo le esperienze, 
essa non avrebbe esitalo a dichiararsi per la soslitu^ione 
dell'acciaio fuso al bronzo nella fabbricazionedci cannoni. 

Frattanto miie le Potenze davano opera a sperimentare 
i cannoni d'acciaio fuso. La Prussia ne riceveva 474 nei 
soli anni 18:iO-ljO ci il Belgio SU negli anni 1861-62, e 
sul fiiiiru di;l 18l>i i,'iano oltre i mille icannonì d'acdtùo 
fuso provvisti dalla officina Krupp. 

Fare ora stabilita dcrmitivamenle presso i Prussiani ed i 
Belgi l'adozione dei cannoni d'acdaio ibso, più o meno 
secondo il ustema inglese: cannoni cioè carìcanteù dalla 
eulalla, e soppressione del vento; questa però non in modo 
atà assoluto come presso gli Inglesi, poiché i loro proietti 
(d'altronde non cosi pesanti) non sono in latta laloro lun- 
ghezza coperti da profondo strato di piombo, ma solamente 
alle due estremiL\, c le righe sono in numero mollo mi- 
nore. SI gli uni che gli altri si valgono per ora dell'acciaio 
Krupp. 1 Belgi però, se le avute informazioni sono esatte, 
conterebbero di surrogare all'acciaio Krupp quello che 
sperano potersi procurare nei loro propri stahilimenli, e 
diccti, col sistema Bessemer. 

I Francesi, malgrado i buoni risulinti Kurrireritì, non 
hanno ancora abbandonalo il loro broiwo, benché mollo 
imperfetto ; vuoisi però an'crlire che essi sono in circo- 
stanze ben diffcreatì dai I^ussìani e dai Belgi, poiché essi 
conservano tuttora il caricamento dalla bocca, le lorori- 
ghe sono in piccolo numero ed il vento è dimiuDÌto bensì, 
ma non tolto, e sono, cred'io, ben da commendare se ù 
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attengono alla gran masùma che tanto raccomandava il 
Gassendi : volersi cioè avere nelle armi, in campagna spe- 
daimente, cotogni di iìicile e pronto maneggio^ e facile 
conservazione, aocho a costo dì qualunque leggiera dimi- 
nuuone nella passala, e nella esalluzza, ma ottenuta con 
anni di men pronto maneggio c men facile conseiTazione. 

Risulta d'altra parte che essi non hanno abbandonata 
l'idea dei cannoni d'acciaio fuso, e forse dipen(ìeni la loro 
risoluzione dalla buona riuscita dclk espcrienzi! Siidve, 
delle quali avrò occai^ionc jilù lurdi di parlare. 

L'acciaio Krupp gode in Francia grandissima ripula- 
sùone, c ben meritamente, poiché, come abbiamo veduto, 
la materia prima che serve alla sua fabbricazione è per 
la massima parte proveniente dai piccoli focolari scoperti, 
alimentali con carbone vegetale ed ottimaghisa, fabbricata 
coi minerali spatici di quelle Prorincie, U quali prodotti 
forniscono già da gran tempo quell'acciaio conosciuto 
sotto la denominazione di acciaio SoUngen, cosi favore- 
volmente ricevuto nel commercio e nella industria. Questo 
acciaio inoltre, fondendosi nei crogiuoli colle aggiunte e 
precauzioni praticate in prima dagli Inglesi, quelle po- 
chissime eterogeneità che potrebbe contenere devono fa- 
cilmente essere scorificale dal manganese, e separarsi ben 
bene dal metallo, in ragione del riposo di massa che ha 
luogo net crogiuoli. 

Aoelaio Boocimi. 

Tutto quello che abbiamo detto dell'acciaio Krupp in- 
tendasi detto anche dell'acciaio Doccum, il quale adopera 
gli stessi materiali e lo stesso metodo: variano solamente 
le applicadoni. Non pare infatU che fioccum àm mai 
applicato alla fondila di cannoni : bensì alla fabbricazione 
d'ogni sorta d'ometti, inservienti alla meccanica ed eco-< 
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nomia donoesUca. Figuravano tra qneEti alla Espoazione di 
Londra as» di granjbrza, ruote, dberi, ecc., ed una cam- 
pana pesante oltre 10,000 chilogrammi. 



Acciaio Peti a e Gaadet. 

Dopn i Krupp <; Bucciiin vengoiio li signori Peliti e 
Gaudcl, i di cui siabilimcali sono a ilive-de-Giui s presso 
S;iint Eliunnc in Francia. !1 loro modo di proi:L'durc c (luello 
ELesso già descritlD, se non clie i loro crogiuoli, invece di 
esser due a due, in forni a vento che si aprono nella canna 
dell'alto fornello posto nel centro, (rovansi sotto una volta 
che riverbera sopra la fiamma. 

h> non ho potuto paragonare le temperalnre di Scbef- 
field e di Rive-de-Gìecs. Al colore però dell'interno del 
forni, sarei portato a credere la temperatura di Scheflìeld 
superiore all'altra. Gode questa olTiciDa di una bon meritata 
riputazione, sì in Francia che all'eslero, per l'eslensionc e 
l'esattezza dei suoi lavori, e dicesi anche per i prezzi, 
alche contribuisce, fra !e altre cofr, il trovarpi nel centro 
delle estesÌ5:?irae miniere di c:iibone l'o.-site e di ferro di 
Sainl-Eliennc. 

Però, benché abbia a suniiarlala b; '^\iìm: ii]an;;anùEÌfere 
del dipartiiiiontu, d'Allf;v;trd l).jliiiiato, e (iuulle di Saint- 
Georges d'IIi^uithi^^re in Havoia, c FaiTiaio che ù A fab- 
brica, le mancherebbe la materia prima co riispo udente 
algrande sviluppo che seppero darle i suoi proprietari, se 
questi non si fossero assicurati i prodotti di varie minìeré 
^ ferro in Cornea e Sardegna, e non avessero ricorso 
eziandio a quella della Isola d'^ba. Sono però obbligati 
per ora d'impiegare, susùdiariamente agli aciM d'Alle- 
vard e di Savoia nelle \aro fondite a cn^uolo, e di quello 
cementato ohe essi stesù si preparano, anche una parte 
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di ferro non cementato, che iaducono in acciaio transitorio 
attingendovi polvere di carbone nei crogiuoli : epperciò 
dobbiamo convenire che per il momenlo essi non si trove- 
rebbero in posizione cosi favorevole come i aignori Krupp 
e Boccum ; ma giova sperare nella loro inconteslala ed 
intelligente attività, che sapranno supplire fra non molto 
alla momentanea mancanza di materiale adatto al bnon 
andamento della loro industria. Anzi, a giudicare dal nu- 
mero dei forni di cemenlnzione che già sì vedono nelle 
loro officine, è lecito di sperare che quello che fanno gli 
Inglesi coi ferri svedesi, essi polrimno farlo con quelli di 
Corsica eSardeirna, Imoni^siini, se non in lullo eguali ai 
primi; c quindi fra Li eve pascerà poca dilTercnza tra i 
loro pi'odolti e l'acciaio inglese, se perù vorranno, come 
già suggerii fiii volte, mirare pìfi alla qualità che alla 
qnonUlà dei prodotti, ottenere cioè ghise perfettamente 
scevre di tntt'altra elerc^neità che poco silicio, poiché 
questo ben Inngi dal nuocere sarà anzi utilissimo nelle 
suEs^enti operazioni. 

E frattanto la necessità stessa in cui sono di ricorrere 
in parte al ferro, in mancanza di sofficienle quantità d'ac- 
oìaio per le loro fondite a crcpinolo, non é loro intiera- 
mente prc^'iudicievolc. È noto infatti che piiislrc per co- 
razzare navi i; hatli^rit^ di terra furono fabbricate nelle 
oflitHii; (li i;fU|.|i eil in (|Ndltì di Pelin e tiiiudrl, e siieri- 
menlali; in in hi-hilleri-a, ed imcln/ ila noi, e 

furono ricoini.-t;Ìiile iiiii;liini i|ucsl£! ultiiiif^. Né i[ucslo ri- 
sullaloèdiflicile a spii'^iiro. È nolo intani dalle i!spi^rienze 
fatte prima in Iiijiliillei ni sdUoìI liro di 200 metri circa, 
che piastre d'acciaio della spcsse/7,a di centimetri i3 si 
rompano facilmente, e la frattura si estende talmente, aren- 
derle tolto ftiori senUio, mentre quelle di ferro puro sì 
lassano facilmente traforare da parte a parie. Forza è 
dunque, per avere piastre più resistenti, combinare colla 
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durezza dell'acciaio la tenaciti del Terrò. Ora è questo 
precisamente che, forse senza volerlo a bella posta, prati- 
cano i signori Pelin e Gaudet; poiché non avendo sufficiente 
quantità d'acciaio propriamente detto, vi aggiungono 
di quell'acciaio ti-ansitorio formato con ferro e polvere dì 
cai'bone, i! quale, come lio dello piii volte, passa la prima 
volta clic va al fuoco in ferro duro, e poco per volta in 
ferro dolce, e cosi, dando tenacità maggiore alle piastre, 
ne modifica la troppa durezza. Laddove le piastre di Krupp 
di solo acciaio rimangono troppo dure, e si rompono perciò 
fiotto l'urto de! proietti. 

Veduta l'eccellensa e l'esteso impiego di questa aorta 
d'acdaì, e ritenuto àllronde che materia prima della sua 
^hrìcazìone è l'acciaio tal quale si prepara nei forni à 
puddler, e meglio nei bassi focolari aperti, prodotti che 
noi possiamo ottenere, ed otteniamo infatti nelle Pro- 
vincie Lombarde colli ottimi nostri minerali spalici, deve 
solvere naturale il desiderio di stabilire anche noi tale 
fabbricazione, onde esimerci dall'obbligo di ricorrere al- 
l'estero, sia in Prussia clie in Inghilterra. Ma sarà facile 
di persuaderci quanto sarebbe rovinoso per i nostri fab- 
bricanti un tale impegno, riflellendo: 1° al prezzo cui 
monta da noi quel poco acciaio che possiamo l'abbricare, 
siccome abbiamo veduto nella prima parte, in ragiono 
specialmente della gran qnautili di combustibile vegetale 
che vi abbisogna e del suo prezzo sempre più elevato; 
2* che in ogni caso saremmo sempre in ben pe^iori 
condizioni dei nostri competitori, dacché essi po8ee|%<Hio 
il litantrace necessario alla Ibsione dell'acciuo nù cro- 
giuoli, mentre noi saremmo obbh'gati, nello stato attuale 
delle cose, a provvedercelo dairestero a caro prezzo. Sa-p 
rebbe dunque, cred'io, per noi rovina dell'industria, an- 
2Ìchè progresso, il consigliare in paese tale fabbricazione. 
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Aeoiaio Banntwr. 

Passiamo ora all'acciaio Bessemer onde vedere ! pregi 
egli inconvenienti che esso può presentare in se stesso ed 
in rapporto cogli altri due, e gli usi ai quali pare dovrebbe 
di preferenza venir destinato, 

E prima di tutto, basta, per inette ni un grande interes- 
samento, il vedere come in mono di 15 in 20 minuti più 
tonnellate di ghisa possono, con un solo apparato, esser 
trasformate in acciaio. Nè meao importante è il fatto che, 
presa la materia prima allo sialo di ghisa, ogni specie di 
combustibile può servire fmo al termine della operazione; 
chà anzi gran parte di questo stesso combustibile può 
esser risparmiata, collocando le fonderìe Bessemer nei siti 
dove sia beile il [Mrocurarsi colla caduta dell' acqua la 
compressone dell'aria che deve attraversare la ghisa ed 
Affinarla. 

A^uDge poi grande pretto al processo Bessemer la 
circostanza del basso prezzo al quale montano i suoi pro- 
dotti, e la possibtlitii di ottenerli allo stato d'acciaio o di 
ferro secondo le occorrenze, e questo col solo arrestare 
jaA presto, o prolungare di pochi minuti l'operazione, 
avuto anche li opportuni riguardi alla qualità del mate- 
riale che si sottopone all'arTmazione. 

Se non che accanto a queste circostanze estremamente 
soddisfacenti, ahre se ne affacciano non egualmente lu- 
singhiere. Notammo già infatti che nel procedimento Bes- 
semer non possiamo avere quel riposo di massa, sul quale 
poggia in gran parte la purezza, e quindi la eccellenza 
degli acciai inglesi, Krupp, Boccum, Petin e Gaudet, e 
cosi laddove con questi ultimi pochissime esser debbono le 
scorìe, e separarsi facilmente, nell'acciaio Bessemer per 
l'opposto, pel quale essendo la ghisa la materia prima, 
20 
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più abbondami debbono essere le scorie; esse non hanno 
eguale facilità di separarGÌ, dovendo l'aria s'^ira ed agitare 
il metallo nello apparato sino a che poni^^a Une all'ope- 
raùone versandolo nella, caldaia. Né in questa si potrebbe 
avere il riposo di massa, troppo avendosi a temere che, vo- 
lendoselo procnrare, si raffredasse troppo il metallo, 6 gran 
parte ne rimanesse attaccala alle sue pareti con grave 
perdita, o divenisse troppo viscoso e non fosse più cosi 
adatto a ben riempiere le forme. 

II secondo pericolo è che vi si trovino, c vi si trovano di 
fatto, assai soventi delle cavila interno, specialmente verso il 
centro del •reno. IJn csic cavità fono evidentemente ripiene 
di quell'aria che non ha potuto districarsi pel troppo 
pronto raffreddamento del metallo. Esse sono dnnqnc ri- 
piene d'ossigeno ed azoto, componenti dell'aria: ora in 
quanto all'ossigeno si comprende die se la massa metal- 
lica à tullavia ricca di carbonio, questo vi si combinerà 
con formazione d'acido carbonico od ossido di carbonio, 
li quali potranno estrìcarsi a traverso del metallo non 
ancor perfettamente consolidato, a misura cbe questo à 
scalda e si sottopone all'azione del maglio. Ha se per 
contro poco carbonio rimane nel meullo, allora l'ossì- 
geno si dovrà portare sul ferro, e vi sorà a temere che 
qualche traccia d'ossido vi si formi : ed a queste proba- 
bilissimamente è da attribuirsi quel blm oscìo-o che sì 
scorge qualche volta sulle pareli delle cavità orbicolari 
che presenta soventi l'acciaio Bessemcr. È vero però che 
queste non cesseranno di riserrajsi, ed anche sparire, per 
lo più col riscaidamcnio e martellamento del metallo, fon- 
dendosi quel poco d'ossido nella massa metallica. In quanto 
all'azoto, esso trovasi in circns[anv;e favorevoli per com- 
binarsi col metallo, aiutato clic egli è dalla compressione 
operata sul medesimo. Epperó si può sperare non sìa per 
essere di grave nocumento. Ma sia pure che nelle su^ces- 
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sive calde e percosse, o me<;ÌLO compressioni, azoto ed 
ossigeno possano per lo più combinarsi col ferro, c spa- 
rire le anzicietle cavità, non ò mcn vero che non sempre 
ciò succederà, e vi sarù sempre pericolo che piccole ca- 
viti rimangano nell'acciaio a detrimento della sua resi- 
Etensa. 

Ha il perìcolo pib grave che presenta la fabbricazione 
dell'acciaio Bessemer esiste nella circostanza stessa che lo- 
& raa^ormente apprezzare. Voglio dire la celerità colla 
qnale essa si compie: quando in meno di 15 minuti com- 
pionsi, siccome ho rilevato nelle sperìenze alle quali a&- 
sistemmo a Scheffield nelle oflìcinc Brown , tulle due le 
operazioni di afiìnazione, ognun vede qnanlo sia diffi- 
cile , anche conoscendo a fondo ìe fasi che devon» 
accompafrnarc l' operazione , di cogliere il momento- 
preciso in cui conviene di arrcslarla, quello cioè in 
cui più non rimano nella massa mclallica (a parte le 
scorie, la cui separazione non dipende dalla durala delia 
operazione, ma bensì dal riposo della massa metallica 
nella caldaia) che quel tiiitto di carbonio clie i necessario 
per costituirla allo stato d'acciaio, e questo ancora, nè^ 
troppo duro, nè troppo dolce, rispetto all'uso cui vuole 
essere destinato. Non parlerò della prima parte dcU'ope- 
razìone, perchè questa, supposto che siasi protratto un pò" 
]nù od un po' meno del necessaiio, può ancora essere 
corretta nella seconda ; ma si dì quest'ultima, la quale 
non durò più di 2 minuti e mezzo, quando la vidi eseguila 
a Scheflleld con ottimo risultalo : eppure l'operatore non 
si può dirigere nè coll'orologio, nè collo indicatore 
dell'aria passata : l'aspetto solo dell'eruzione, il suo co- 
lore e la sua veemenza sono i soli sintomi che devono 
essere di guida all'operatore; e vedesi quanto deve essere 
in lui la pratica e la diligenza per non sbagliare il mo- 
mento preciso , e pur tuttama quanta influenza non deve 
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avere guI risultato dell'operazione mezzo niinulo d'anlici- 
paziooe 0 di ritardo nell'arreslarla? 

OgDon Tede altronde quanto sìa necessaria nell'artefice 
perfètta ct^izioae della ghisa che deve trattare, dov^> 
àm prolungare od abbreviare la durata della operazione 
a norma della maggiore o minor quantità di carbonio che 
essa contiene. Nè vuoisi dimenticare che, se, secondo dò 
che ho già accennato altrove, tutte le ghise, purché scevre 
intieramente d'arsenico e di fosforo, ma piti specialmenta 
quelle nelle quali vilia eccedenza dt silicio, possono esser 
atte alla prima pai'te deU'operazione, per la seconda non 
è richiesto il solo carbonio, ma si bene il manganese, 
senza dei quale si potrà bensì avere un acciaio, ma solo 
transitorio, e tale a perdere le sue proprietà per poco 
che abbiasi a fucinare il prodotto. Dissi necessario il man- 
ganese nella ghisa che s'introduce nella seconda parte del- 
l'operazione, perchè quand'anche già se ne trovasse in 
quella impiegata nella prima parte, questa potrebbe ad 
decorso della medesima esser passata nelle scorie, ed anzi 
aver distratta la selce dal suo ufMo; quello doà cTi pii- 
rificare le ba^ Aà metalli terrosi ed alcalini che vi à tro- 
msero. Generalmente è la ghisa di Siegen che si prdb- 
risce, e questa non contiene meno del 7 in 8 per dì 
manganese. A difetto di questa se ne impiega altra che 
viene dalle Americhe, ricchissima anch'essa di questo me- 
tallo, come fu già detto altrove. 

Ho notalo come la durata della operazione, a circo- 
stanze eguali, sia strettamente legata: 1° colla quantità 
di carbonio contenuto nella ghisa, sulla quale devcsi ope- 
rare ; 2° colla quantità di materie estranee da ossidare e 
scorificare. Onde si vede quanto sieno ncccssarii saggi 
preliminari dociraaslici e mclallurgici, perchè l'ariefice 
abbia una qualche aorma nel suo operare, e sarei per 
credere che forse alla mancanza precisa di questi dati si 
debba la natura, piCi dolce che non, dell'acciaio ottenuto a 
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Scheffield colle nostre ghise, esBendo gli ìagleà vé a trat- 
tare le loro ghise più ricche delle nostre specialmente in 
carbonio. Detto acciaio pare infatti meno adatlo ai lavori 
nei quali rìchìedesi competente durezza, bulini, scalpelli 
ed alili ogf;cttt destinati a vincere molta resistenza e fre- 
gamcnlo. Anfho i i^nniioni stativi fusi, se hanno un di- 
fetto, qucfto V. precisamente di cspcrc troppo dolci: buon 
però clic, cfscnilo ridotto ntlualmcnto a minime dimen- 
sioni il vento, si jmò conaidciiLm come nullo i'urlo de! 
proietto nell'arma, e diminiLiscc qulnili la tarilo imperiosa 
necessità della durezza delle sue pareli. Non cessa però 
queEla d'esser necessaria fino ad un certo punto, percbé- 
le i^e nei cannoni rigati non abbiano troppo a soffrire' 
dallo striscio dei proietti. 

Volendo ora indicare li usi, ai qnali crederti si debba. 
applicare racciaìo Bessemer, riepilogherò dapprima in 
"breve i dati che l'esperienza ci ha somministrati sa questo 
acciaio, e li riduco ai seguenti : 

1'' Il basso prezzo cui si può avere questo acciaio in 
corso di fabbrica (vuoisi che il suo prezzo non superi 
quello del ferro, anche tenuto conto delle avarie indispen- 
bili); 

11 poterlo avere, con lederà avvertenza, duro o 
dolce come meglio conviensi all'oggetto cui si ha in mira 
di destinarlo, e quando si abbia dolce poter tener luogo 
d'ottimo ferro duro e tenace; 

3° La difficoltà d'aver sempre un prodotto uniforme 
qnale si vorrebbe, e l'imposàbilità, per mancanza di riposo 
£ massa, d'aver un metallo cosi paro, come quello co- 
nosciuto sotto i nomi Krupp, Petin e Gandet, e tanto 
meno come quello conosciuto /inora sotto la designa- 
zione d'acciaio fuso inglese; 

4f> Finalmente la difficollà che s'incontra qualche volla 
qaando si vorrebbe bollirlo con lui stesso o col ferro 
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(fallo che io crederei doversi attribuire a niun'altra causa, 
che a quelle poche impurità, dalle quali, per le ragioni 
sovra esposte, non è facile il depurarlo intieraraenle. 

A questi dali vuoisene aggiungere ancora uno, benché 
si riferisca non meno alli acciai inglesi e Krupp, che al 
Bessemcr, e del quale si è bensì costretti d'ammettere 
l'esistenza, senza conoscerne però a fondo l'enlilù : voglio 
dire il cambiamento di tessitura che subiscono il ferro, 
la ghisa e l'acciaio stesso, dlrebbesi spontaneamente, e 
sempre in modo a non potersene prevenlivaniente calco- 
lare l'importansa. Cosi, per esempio: 

10 Spranghe di ferro formanti chiavidi Mbriche si 
sono trovate ridotte a tessìtara a grosso grano, come tU 
ferro abbruciato o cementato, tal quale esce dal forno 
di cementazione ; certo non si sarebbero messe in opera se 
avessero avuto prima quella tessitura; 

2" È nolo che spranghe di ferro o d'acciaio battute 
lungamente ad una delle loro estremità cangiano di tessi- 
tura in tutta la loro lunghezza; 

3° Cannoni di ghisa si sono trovati affettare dopo 
lungo viario, e forse in terreni sassosi, grano grosso assai 
più che non avevano prima, segno, si direbbe, di deterio- 
ramento della materia; 

if Cannoni di ghisa a tessitura granosa lina prima di 
servire, fàtd scoppiare, si son trovati qualche volta pre- 
sentare tessitura sc^liosa, segno di cattiva ghisa ; 

5° Palle di ghisa state laudate nel tiro a breccia 
contro roccia calcarea d son trovate aver acquistata tes- 
atura fibrosa, simile a quella di certe ematiti rosse; 

6° Dovrò infine, come già lo indicò un dotto mine- 
ralogista, accennare un fatto che succede tuttodì ed è 
conosciuto universalmente? Perchè un rasoio tagli bene 
la barba, non basta che non abbia piiì servito dopo che 
si è passato sulla pelle, devesi passarlo di nuovo un mo- 
mento prima di servirsene. 
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Ritenuto quanto sopra, io non sarei mai per proporre 
l'acciaio Bessenier alla fabbricazione d'oggelli che ri- 
chiedono materia di tiilla purezza ed omogeneili, ed esente 
dalla più lesgeru imperCe/ione, come sarebbero lime, bu- 
lini, Ecalpclli ad u^d do^li orolotrieri, incisori, ecc., fili di 
ferro per pianoforti, collelleria lina, slromenii di cbirui-gia 
ed allri oggetti simili, n{: onrlie armi biiinrhe o canne 
da fucile, benché non possiamo negare che molli di si 
la^ oggetti, ed anche penne metalliche e lamioette per 
«rinoline, abbiano presentati li signori Bessemer eLoogsdon 
alla Esposizione di Londra, dorradost tale fatto piuttosto 
ammirare che sperare in corso di fabbricazione: ma per 
contro credo che l'acciaio Bessemer soddidbrebbe benis- 
simo alle condizioni volnte nella costruzione dei navigli, 
delle caldaié, alberi motori nelle oflìcinc, assi, ruolè d^ 
materiale delle ferrovie, ruolaio, arcesi d'agricoltura e 
gran parte degli oggetti inservienti alla i'abbricazione degli 
affusti e carreggi d'arti};licna. In quanto alla sua applica- 
zione al yello dellf! boci he a fuoco, io avevo ferma opi- 
nione clic vi si sarebbfi riuscito colle nostre ghise d'Aosta, 
lombarde e toscane , applicandovi il procedimento Bes- 
semer, epperciò insisteva vivamente presso i! nostro Co- 
mitato Reale all'Esposizione acciò se ne facessero le prove 
a ScbeHìeld, siccome fu fatto. Nè il risultato, per quanto 
se ne possa arguire sino al di d'oggi, venne a dislrurre le 
concepite speranze : né rechi sorpresa che io abbia prò* 
posto, e per la parte che a me spetta, insista tuttora per 
l'applicazione dei prodotti Bessemer alle artiglierie, dopo 
d'aver insistito, e forse con soverchia insistcoza, sulla sua 
inferiorità a fronte degli acciai inglesi Krupp e Petin. 
lo sarei ben lontano dal formolare late proposta se noi 
avessimo pei nostri cannoni il sistema inglese, soppres- 
sione assoluta del vento, fregamento enorme del proietto 
in ragione del numero delle righe e dello spesso strato 
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di piombo che le deve compcneirare perfellamenle, c, come 
giù dissi, caricfimonlo dalla culatta (almeno sino al di 
d'oggi). A tali conili/.ioiii sarà difiicilo possa resistere il 
cannone ingler^e stesso, riialf;i'ailo i'esli eiiia sua l'obustezza, 
essendone l'anima d'aecLaio fuso e l'esicnio composto inge- 
gnosamente d'eccellenle ferro, e dì acciaio di cernenlazione 
non meno perfelio, Nè tampoco la formolerei se aves- 
simo il sistema prussiano, il quale non disia gran fatto 
dall'inglese: ma credo non essere lontano dal ragionevole, 
proponendo l'acciaio BeEseroer per le nostre bocche a 
ftioco, appoggiato sui tre riOessi seguenti ; 

i« Che pelnostro sistema, che épure il francese, non 
esoludendoà intieramente il vento, non sì eserdta sopra 
la bocca a fuoco lo stesso sforzo che nei «sterni inglese 
e prussiano, quindi non occorre per resistervi eguale ro- 
bustezza nella bocca a fuoco ; 

2° Che facendosi il caricamento dalla bocca, con- 
serva il cannone lulta la resistenza della quale è capace 
la materia con cui è costrutto, non essendovi soluzione 
di conliniiiti nelle sue fibre ; 

3* Cile se, sino al dì d'oggi, tanto in Francia che da 
noi, non senza accurati e. moltiplìci esperimenti, si ac- 
quistò sufficiente fiducia nelle bocche a fuoco costnitle 
coll'attuale bronzo, non certo senza grave difetto, a piìi 
forte ragione, potremo meUer la nostra fiducia in quelle 
costrutte con buon acciaio B^emer, il quale, ad eguale 
tenacità, o poco meno, riunirà maggior durezza, e quindi 
E) far& pili tardo con esso il logoramento delle righe. 

Che se nel mio convincimento merita l'acciaio Besse- 
iner d'essere adottato per le artiglierie di campagna, a 
pili forte ragione credo si potrebbe adottare per le arti- 
glierie di piazza e d'assedio, in sostituzione delle attuali 
in ghisa ralFoizalc da cerchi d'acciaio; sia per il minor 
prezzo al quale verrebbero, sia per la maggior U^quil- 
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til& che inspirerebbero in confronto alle prime, poiché, 
non potendo i cerchi ndopcrali in queste esser solidari 
l'uno deU'allro, non si può contare sopra una resistenza 
e^ale su tutta l'estensione che si vorrebbe con deltì 
cerchi consolidare : siccome si può osservare, dal poco 
al molto, esaminando all'arsenale di Wolwich la prima 
bocca a fuoco costrutta su tale sistema, il famoso mortaio 
Palmerston di m. 0, 75 di calibro. 

Confesso però che nel proporre l'acciaio, quale che 
esso si sia, in surrogazione del bronzo nella fabbricazione 
dei cannoni, sento anch'io che sarebbe conveniente si in- 
stitnissero le occorrenti sperìenze,ondevedereànoaqual 
ponto possa menomare la confidenza neU'BCciaio il cam- 
Inamento di costituzione fisica che esso subisce qualche 
volta, senza che si possa prevedere né comenè quando. 

So bene che da un distinto Ufficiale d'artiglieria viene 
osservato, parlando dei cerchi d'acciaio coi quali si vanno 
armando le bocche a fuoco in ghisa, che lo sforzo delle 
bocche a fuoco non essendo permanente, ma nel solo atto 
dello sparo, queste hanno tra un colpo e l'altro facilità 
di ritornare allo stalo primitivo, ed io vorrei persnader- 
mene , ma non mi tranquillizza appieno si fatta supposi- 
zione, quando rifletto clic spranghe di ferro sottoposte 
alli sperimenti di llessione, mollo tempo prima dì pre- 
sentare quella flessione permanente che precede la roiiura, 
cominciano a presentare quei leggieri gradi di flcssiono, 
dalli quali eredevasi che A ritirassero compiutamente, 
contrariamente a quanto à è verificato dappoi; mentre 
venne provalo per t'opposto che, per poco sia notabile 
Io sforzo, non ritornano piili peribttamente allo stato 
primitivo : ora passando da quanto succede colle spranghe 
di ferro summentovale a qtianio potrebbe succedere colle 
bocche a fuoco, mi è forza dubitare che nessun colpo sia 
innocuo e che cadun colpo affievolisca la bocca a fuoco. 
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£d a qucsin circoslanza si debba soventi .lo scoppio ina- 
£petIato di esse. 

Comunque sia, tulio che favorevolissimo in massima al 
gello delle bocche a fuoco in acciaio, non posso pci'ò a 
meno di desiilei-are, come già dissi, che prima di addi- 
venirvi si proceda ad accurati eperimenti per conoscere, 
esattamente se sia possibile, l'enti lA e la conseguenza dei 
cangiamenti sopraccennali nella costituzione fìsica del- 
l'acciaio. 

Altro uso importantissimo, al qnalc sembrerebbe poter» 
applicare l'acdaio Bessemer. sarebbe quello delle corazze 
per navi e batterie: notai più sopra che corazze d'acciaio 
puro non presentarono sufììciente resistenza, e nè anche 
quelle di ferro, e per contro presentarono plausibile resi- 
stenza qucllccompostedi ferro e d'acciaio: e cosi quelle delti 
signori Pelin e Gaiidct superarono quelle slate costruite 
da Krupp. Ora ooll'acciaio Bessemer possiamo otienere 
risultali equivalenti, non già combinando assieme ferro 
ed acciaio, ma dirigendo talmente l'operazione, da avere, 
poco pii^ poco meno, come si ebbe nei saggi falliaSchef- 
field colle nostre ghise, un acciaio dolce. Persuaso di tale 
verità, non posso a meno di desiderare vivamente che dai 
Dicasteri di Guerra, diHarìiia ed! Agricoltura e Commercio 
si faccia studiare questo punto della più alla importanza, 
perchè si potrebbe ottenere ad un tempo somma eco- 
nomia ed ottimo servizio, c si avrebbe un grande inco- 
raggiamento al progresso dell'arie siderurgica nella nostra 
Italia, e specialmcnlc nelle antiche pi-ovincie del Piemonte 
ed in quelle della Lombardia e della Toscana. Con una 
sola operazione ed un solo apparato Bessemer sì potrebbe 
Attenere in meno di SO minuti una corazza di 2000 chi- 
logrammi, avente 2 metri di lunghezza, 1 d'altezza e me- 
Ui 0,13 di profondità, senza avere a bollire assieme tante 
barre e piastre, come si pratica coi procedimenti attuali 
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molto più dispendiosi per la mano doperà, per il com- 
bustibile e per il manleiiLmenlo delli opportuni forni. 

Amninsso, come |);ire nessuno vi sui die lo contesti, il 
gran vaiita|,'gici elio si lia <;e ne ral mente coi p;e[ti in acciaio, 
sia pur questo inglese, prussiano o francese, od anche 
il Bessemer, s'incontrava pero sin qui un gravo inconve- 
niente sotto il rapporto economico nella difficoltà di irar 
partito dei getti mancati, dei sovragetti, dei residui, ecc. 

Ha fortunatamente a questo inconveniente, tuttoché pu- 
ramente economico, provvederebbo l'invenzione Sudre, 
se r ulteriore pratica verrà, corno è sperabile, a san- 
zionare le prime sperienze eseguite da quel benemerito 
alla presenza dei signori colonnello Treuille Beaulieu, 
capitano Caron, Direttore del laboratorio chimico presso 
il Comitato d'arliglierla e Saint-Clair Deville alle offìcine 
ài Montataìre, sotto gli auspizi dell'Imperatore. Risulterebbe 
in fatti da tali esperienze la possibilità di fondere in forno 
a riverbero sino a 1300 chilog. per volta d'acciaio sotto 
scorie liquide c eonscnairici (scorie di alti forni ed 
anche vetro di botiiglin), con risparmio dei 3/5 del com- 
bustibile che sarebbe necessario per effeltunre le fondile 
n« crogiuoli. Facendo concorrere due o tre di tali forni, 
si potrebbero avere oggetti che non si avrebbero nel 
-sistema attuale senza Étvn coDcorrere 200 a 800 cro- 
-^uoli con corrispondente concorso d'operai. Crede il si- 
gnor Sudre, e tendereUiero a confermarlo le prime espe- 
rienze, che detti forni potrebbero senza notevoli ripara- 
zioni dorare sino ad 8 giorni, nei quali vi si potrebbero 
«ffettuare sino a 30 fondite. Questa importantissima sco- 
perta sarebbe, come è facile vederlo, il complemento di 
quanto si è fatto sinora rclalivamenle all'acciaio, ed il 
nostro Governo volendo introdurre in Italia od agevolare 
almeno lo stabilimento di fabbncbc d'acciai e fonderie di 
detto metallo, farebbe opera utilissima, tenendo dietro ai 
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summenlovatisperimenli, mandando ad ossislervi persone 
inlelligenti e praliche nell'industcia sidemrgica. 

Nelle varietà d'acciaio fuso, della quali ci siamo occu- 
pati sin qui, trovasi sempre il manganese, ed lio notaio 
a suo tempo: 1" clic esso deve Irovan-isi allo slato di os- 
sido; 2° die precisamente perchè allo slato di ossido si 
produce qucll'equilibrin instabile Ira il earhoniocd il man- 
ganese in presenta dell'ossigeno, al quale parrebbe do- 
versi attribuii-c la slabilità dell'acciaio manganico (1). Ha 
ho detto altresì clic da qualche tempoa ipiesla parte, in 
diretto del manganese, l'industrìa lia trovato vantaggioso 
d'introdurre nell'acciaio ed anche nel ferro il tungsteno 
ed il litamo, i quali pure fanno lo stesso uffizio del 
manganese. Sinora erano questi semplici saggi e tenta- 
tivi, ma non sistematici e sanzionali da sufficienti spe- 
rienze, specialmente riguardo al modo d'introdurre detti 
metalli. 

In questi nllimi tempi però l'industria fi pervenuta a 
stabilire melodi costanti onde ottenere acciai tungstenici 
e titanici dolali di luttc le qualilù ricbiestc per tm buon 
acciaio, sino ad un cerio punto anche superiore all'ac- 
ciaio solo manganesifero. 

Varii sono i metodi che impiega l'industria per intro- 
durre nell'acciaio e nel ferro questi metalli. Ora tratta 
promiscuamente negli alti forni il minerale di ferra pnro 
cmi una certa quantità di minerale di ferro contenente i 
detti metalli. Ora comincia a procurarsi una semi-combì- 
nazione od intimo miscuglio di questi metalli col ferro, 
coi trattare in appositi Torni a riverbero, a temperatura 
inferiore al grado di fusione, ed impastati con catrama 
od altro corpo riducente, minerali di ferro pura con una 



(I) Cmtìdiratiim tur la emutitutìon eUmiqm de la fonte a ir 
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certa qnantitA d'altro minerale di ferro ricco di questi 
Dietalli, 0 minerali di questi stesa metalli; ed ag- 
giunge poi una certa quantità di questo prodotto al mi- 
nerale di ferro che tratta n^Ii alti forni. Ora introduce 
gli ossidi dì questi metalli con appositi sofGelli a camera 
{simili a quelli che s'impiegano per gettare lo zolfo sulle 
viti), sui bagni di ghisa da ridursi in ferro od in acciaia 
DCi fornì apuddler. Altre volte, e specialmente quando si 
lavora in piccolo nei laboralorii, si prepara preventiva- 
mente l'ossido puro di questi metalli, ed anche il metallo 
stesso, per metterlo poi in proporzioni delorminate ed 
«Batte net cropuoli di fìisione coU'accìaio puro già pre- 
parato. 

Acciaio nafitaiiUm. 

Per l'impiego del tungsteno nell'acciaio in corso di 
bricazione possiamo citare ro/Bcina del ugnor Lovrek a 
Vienna. I suoi prodotU figuravano molto onorevolmente 
all'Esposizione di Londra. Il ng^r Lovrek riduce col car- 
bone nei crogiuoli il minerale tungstenifero che accom- 
pagna sempre le miniere dì stagno, ed introduce coU'oc- 
ciaio nei crogiuoli di f\)sione una certa proporzione dì 
tungsteno cosi ridotto . 

Egli applica l'acciaio cosi preparalo specialmente alla 
fina coltelleria. 1 suoi strumenti cosi ottenuti presentano 
una durezza sorprendente. L'acciaio in bacchette presenta 
un grano di rara finezza, e^uoglianzac compacilà: ma ò 
da osservare che questo acciaio lì assai difficile a trat- 
tarsi : non può lavorarsi a temperatura oltre il color rosso- 
ciliegia: a tale temperatura si lascia tratiare e prende be- 
nissimo la tempra. A temperatura più alta si guasta, e sì 
condnoe come acciaio che contenga corpi estranei, zolfo 
od arsenico. 
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È ignota la causa di questo fenomeno che si presenU 
come un'anomalia. Non sarebbe esso prodoUo da qual- 
che traccia dì st^no liniasta nel tongsleno che serve a 
questo di mineraliziatore? Accurate anali» dirette preci- 
samente a chiarire questo dubbio sarebbero necessarie 
per dilucidarlo. Devo però notare che avendo veduto pre- 
parare questo acciaio nel laboratorio chimico del Comi- 
tato d'Artiglieria Francese con tungsteno metallico otte- 
nuto dallo stesso Direttore signor capitano Caron, sulla e- 
sattczzac scrupolo silà del quale non può cader dubbio, vidi 
confermalo lo stesso fenomeno. Dovremo dire che anche 
al preloilato signor capilano sìeno sfuggite, non jjresen- 
lìle, piccole traccio di slagno ? Sarebbe bene che allri cer- 
casse di procurarsi il tungsteno da ;iltri minerali, cosi dai 
tungslati di ferro e dì calce che non sono rari ! 

Il prelodalo «gnor capitino collo zelo ed intelligenza 
che lo fanno à idtainente stimare, e sempre sotto gli au- 
spici dell'Imperatore, studia ora l'influenza del tungsteno 
sull'acuaìD, sulla ghisa e persino sai bronzo, e non pnA 
a meno di portare viva Ines su questo importante soggetto. 



Acdafo titanifero. 

Il secondo di questi acciai ù quello nel quale il man- 
ganese È surrogato dal titanio. Ho giù nolalo a questo 
proposilo la felice influenza che escicila questo metallo 
sulle ghise, ferri ed acciai che si fabbricano in Russia 
nelle ferriere dell'Oural. Ne sono prova le bocche a 
fuoco che là si fabbricano e rìvalìzzano con quelle di 
Svezia, ed il cannone da 16 d'acciaio fuso che figurava, 
dirò con ammirazione , all' Esposizione di Londra , per^ 
chè né anche gli Inglesi presentarono un tale capo d'o- 
pera. Sinora però, a parte le surriferite applicazioni, 
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si erano ben^ falU sa^, ed anche in grande, per com- 
Innare il titanio col ferro e coU'acciaio, ma senza rianl' 
tato ben s^;naÌato, pèrcfaà il titanio 4 metallo abbastansn 
raro, é difficile ad aversi sufBcienlemente puro, sia allo 
stalo metallico che a quello dì ossido. 

Era in vero conosciuto dai Napoletani molli anni ad- 
dietro un minerale di ferro titanifero in polvere e gra- 
nelli lungo la rada dì Napoli, prodotto vulcanico, secondo 
tulle le apparenze, e In s| ' ito le di 

ferro, ma senza buoni n;iill[ili. e vi si nniiiiziava. 

Ultimamente un minerale consimile al suddf^tto, ma 
purissimo, ed esso pure prodollo vulcanico, lu scoperto 
negli staliilimenti europei della ^IlOva Zelanda, (.onsla 
questo minerale su 100 parti di 86. 4o ferro pcrossidato, 
11,43 ossido di titanio, selcee perdita oi2. Riuscì benìs- 
simo la fudone, e se &eebbe ottimo ferro, il quale cemen- 
tato e fuso diede ot^mo acciaio a grano finissimo, per- 
fettamente ^ale e di tessitura compatta come l' acciaio 
tungstenifero. CoU'acciaio ottenuto li signori John Hoseley 
padre e tìglio fabbricavano gli (^tti ohe figuravano cod 
bellamenle all'Esposizione di Londra, rasoi, cesoie, seghe 
line, temperini, coltelli da tavola, strumenti di chirurgia, 
nei quali si osserva forbito squisito, e tagliente finbsìmo 
e mollo rcsistenle. 

Ecco un nuovo oggetto d' in d usi ria a cui l'ilalia non 
avrebbe dovuto essere ìndifferenle >i lungo tempo, poiché 
non era un mistero nò il vanlaggio che altrove già sì ri- 
cavava dalle sabbie titanifere, nò ì metodi che vi sì impie- 
gavano per la loro utilizzazione nella fabbricazione d'una 
qualità d'acciaio superiore agli acciai fusi manganesiferi, 
nè che tali precisamente fossero .quelle sabbie già state 
anticamente coltivale, benchi connon plauùbile successo, 
sulle spìaggìe napoletane e sìcule. 

Comunque sia, a difetto di speculatori italiani, una con' 
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«esBÌone ta accordata ora ad una Souelà inglese: ikccìamo 
voti perchèessa sia proficua a chi la esercisce, masonvor- 
remmo che fosse interdetto l'esOTciùo di tale industria, e 
quindi l'estrazione e l'impiego delle dette sabbie, a qum 
nostri Italiani che volessero occuparsene, trattandosi, come 
dissi, di cosa già cognita da molti anni, c per con;C|;ucnza, 
a parer mio, non suscettibile di concessione esclusiva. 

L'acciaio in discorso, se lia proprietà comuni col prece- 
dente per la sua tessitura fina, coiupalta eJ uguale, lia poi 
sul meJesiiiio il gran vantaggio Ji lasciarsi lavorare a qua- 
lunque |;rado di calore; ciò che tenderebbe ad aumentare 
il dubbio giìi espresso, che cioè l'acciaio tungstenico, che 
non si lasciava maneggiare oltre il rosso-oscuro, potesse 
contenere qualche traccia di st^o, ed a quei^ta esclusiva- 
mente si avesse a riferire il lamentato inconveniente. 



ProotdlnMiitD OkraoL 

Porrò fine a questi brevi cenni sulle diverse qualità d'ac- 
ciaio fuso, facendo menzione d'una pratica tentata dal si- 
gnor Chenot per avere feri'o od acciaio direllanienlc dal 
minerale. 

Ei prende minerale purissimo, valendosi anche del ma- 
gnete altemalivo per purificarlo vieppiù se è magnetico. 
Lo introduce in un cilindro di ferro rovente e vi fa passare 
gaz riducenti : gaz idrogeno o gaz idrogeno-carbonato ed 
ossido di carbonio, oppure lo impasta con catrame od altro 
corpo riducente ciò espone in cassa di terra refrattaria ad 
^ta temperatura in un forno apposito. Il risultato di que- 
ste preparazioni sari ferro il primo, acciaio gli altri, e mi 
disse l'autore che per avere quest'ultimo aveva cura di me- 
scolare al suo minerale ossido di manganese. La massa fer^ 
rea viene estralta, rimessa al fuoco e massellata a àoven : 



PBOcraaiEino chekot 321 
la massa d'acdato contava farla in pexn e rifonderla in 
crogiaoli per separarla dalle poche scorie e poterla la- 
vorare. 

Che teorìcamenle detti prodotti debbano essere ferro 
ed acciaio, nessuno lo contesta, ma che possano esser pro- 
dotti industriali a poter essere smerciati convenientemente, 
non è facile il persuadersene; ed infatti, quanto al ferro, 
per puro che sia il minerale, è impossibile che qualche 
eterogeneità non vi si trovi, e come separarne quelle che 
si troveranno nel centro della massa ? E quanto all'acciaio, 
senza parlare delle eterogeneità , come pud l'operatore 
(^udicare in ci&scnna operadone del grado di carbura- 
sione, e come ridurre in pezzetti la massa d'acciaio che 
ani ottennio ed aver prodotti omogenei? Pur troppo 
non posóamo sperare buona riuscita da A M& tentatin, 
e ce ne duole perchè i signori Ghenot padre e figlio non 
risparmiarono spese e Mca per riuscirvi. 
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Gli oggelti appartenenti alla classe XXXI, subclassc A, 
esposti dagli industriali italiani, non possono dare un'ade- 
guata idea dello stalo di questa industria nella penisola. Per 
tutto ciò che si riferìsce alla produzione del ferro, allasua 
lavorazione in arnesi dì uso edilizio, domestico e avicolo, ed 
alla costruzione di macchine, essi ripugnavano dal farne ma- 
stra a lato dell'Inghilterra, della Francia e di altre nazioni, 
le quali, provvedute dalla natura di combustibili fossili in 
grande aUMndanza, poterono dare già da anni un grande 
svolgimento alla dderurgia. Fu un errore; poiché nelle ge- 
nerali Espondoni, e speóalmeide in qnest'aKima, non tpb- 
tavasi di gare industriali, ma bensì di 1^ conoscere dò 
che le vane nazioni sanno fare, e di mettere in luce i pro- 
dotti di ciascuna, onde vantaggiarne i commerci. 

Nondimeno, fra le poche cose esposte dagli Italiani, pa- 
recchie fermarono l'attenzione deì giurati e del pubblico 
per l'eccellenza della manifattura, ed anche per il me- 
rito e la convenienza delle fo^ie. 

Non manca quindi in Italia l'attitudine negli artefici, ed 
è da sperarsi cho ora, lolle le barriere e le difficolti 
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d'ogni maniera che impedivano le associazioni e i profìcui 
conlatti, le industrie italiane risaliranno a quel grado di 
perfezione, pel quale furono già un tempo celebrate. 
Intanto i molli nostri manifatturieri, clic in quest'occa- 
sione hanno potuto esaminare in qual modo all'estero 
sono organizzali i lavori, e quali mezzi meccanici si im- 
piegano per facilitarli e per renderli sempre piii perfetti, 
trarranno certamente profitto di gueste cognizioni per rag- 
ijungere la meta. Al che gioverà non poco la lendeimi 
che cominda a mostrar^ nei consumatori, di concorrere 
colle loro ordinazioni a far prosperare le industrie patrie, 
imitando in ciò l'esempio gii dato, per nazionale orgoglio, 
dagli Inglesi, che col preferire le manifatture nazionali 
contribuirono potentemente allo svolgimento delle loro 
industrie. 

Nel render conto pertanto delle poche cose slate inviate 
alla pubblica mostra nello scorso anno, parleremo anche 
di cii che l'Italia avrebbe potuto esporre, fermando l'atten- 
zione, come in via d'esempio, sopra alcuni tra i migliori 
processi in uso presso le altre nazioni per fabbricare pro- 
dotti congeneri. 

Spettando àHadasse prima h vera metallurgìa del ferro, 
doé il trattamento dei minerali, i sietemi per ottenere 
le diverse specie di ghisa ricercate ìn commercio, e la 
cooTersione loro in ferro sodo, in ferro acciaieso ed in 
aeciuo, IÌmaI^^no riservati a questa classe i lavori di 
gatto del ferraccio in prima e seconda fusione, ciò che 
forma un'industria speciale, e la lavorarione del fèiro e 
dell'acciaio in arnesi di uso diretto.' 

fletti io ferraccio. 

Vincenzo Galegari di livomo presenti campioni di or- 
nameidi in ferraccio, assai bene eseguiti e di belle forme. 
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i quali attestano quanto sia progredila nella sua ofEcina 
l'arte del gettare, benché ìq essa affatto secondaria, essendo 
desUnala specialmente alla costruzione di macchine d'ogni 
genere, ma più particolarmente di macchine a vapore, 
«orchi idraulici, ecc. 

La ditta Guppy e Pattìson di Napoli ha pur presentato 
un grande candelabro a gas m ferraccio, come saggio di 
«iò che si fabbrica in questo genere nella sua ferriera 
snl Sebeto presso il largo dei Granili, ma anche in questa 
officina tali lavori non sono che accessorìi, giacché in em 
6Ì costruiscono principalmente macchine d'ogni genere, 
■caldaie per la marina, ponti di ferro, bullette a mac- 
china, di cui furono esposti campioni, impiegando in ciò 
quattrocento operai. Tutti gli altri fonditori in ferraccio, 
pur numerosi in llalìa, sì astennero dall'esporre. È però 
da notarsi che quasi tulli non eseguiscono getti se non 
per le proprie occorrenze nella costruzione di macchine; 
«ebbene non manchino anche fonderìe per getti dì com- 
misdone, come pezzi di macchine, oggetti di ornamento 
ad uso edilizio, bossoli per cani, tubi da condurre acque, 
canne da stufe, graticci, canestri per la combustione del- 
l'arso. Questi lavori velano eaegtà& di preferenia nelle 
pìccole officine sparse nei paesi di campagna, come alla 
Grabiasca nella valle Soriana presso Bergamo, a Carcina, 
presso Brescia, ecc., e nei forni reali di Bondione e Ga- 
vazzo nella valle Seriana, Dongo nella provincia di Como, 
Premadio ncllaYalteUÌDa,Fullonica nella provincia di Gros- 
seto, nei forni della valle d'Aosta, ecc., ove molli getti 
vengono eseguiti in prima fusione. Nei detti forni, ed an- 
che in quelli di Cerveno, di Gemmo, dell' Alltone si fabbri- 
cano palle da cannone tonde ed ogivali, e bombe; e queste 
produzioni il piìi delle volte sono opera d'imprenditori, i 
'quali pagano ai fonditori il ferraccio che adoperano, un de- 
ierminato prèzzo al quintale. Coi ferracci dei fonti fusoni 
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da ultimo nominati eì ottengono proiettili di una straor- 
dinaria tenacità. 

Quasi in tatti i principali centri dì popolatone in Italia 
vi sfflio fbnderie di femiceto, ma in generale l'arte del 
geltars in ferraccio è lontana dalla perfeDone coi sono 
giunte le altre uààonL Possono qtdndi additarsi, comsima 
eccenone, i sag^ presentati dal Calegari, di squisito lavoro. 
I lavori minuti delle altre fonderìe abbisognano quasi 
sempre di essere lisciali o cesellati a mano, ciò che con- 
cori-e a tenerne elevati i prezzi , con grave danno della 
industrie che devono impiegarli. Queste imperfezioni in- 
dussero ad esaminare attentamente in qual modo si pro- 
ceda specialmente dagli Inglesi nel gettare in ferraccio. 

Essi incominciano dallo scegliere i ferracci da fon- 
dersi secondo la natura dei lavori. Per gli oggetti minuti 
e d'degania usano un ferraccio che si rende molto li- 
quido, quantunque non sia troppo carburato. Si pretende 
che il migliore per questo scopo non venga poslo sui roer- 
caU. La fhsione del iérracdo eseguita nei cubilot alla 
Wìlldnson è Iktta a (emperatora elevala; ciò permette di 
tenere il ferraccio liquido nelle pentole per molti mùuiti, 
senza scapito della liquidità occorrente per riempiere lo 
fbnne : tutte le impunti possono quindi portarsi alla sn- 
peiiGcie. 

In Inghilterra si pone gran cura nella scelta delle sab- 
bie, eà adoperano di grana più o meno fina, secondo la 
mole o la delicatezza dei getti da farsi. Ordinarìamente 
le staffe vengono fatte essiccare nelle stufe prima di ver- 
sarvi il meullo. Nello StafTordsbirc sì fa uso dell'arenaria 
rossa del trias, cioè del gres screziato, che trovasi ivi a 
grana assai fina con cemento argilloso ferruginoso. Essa 
riesce abbastanza porosa per dar passaggio libero ai gas. 
Se ne usa specialmente di due sorla. 1^ più iìna e meno 
fèm^neaserve per le Ibùoni più deUoale. Queste sabbie. 
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commiste, come al solilo, con piccola parie di polvere dì 
arso del litantrace, sono di difficile fusioae, e quindi si sUo- 
ODO facilmente dai lavori in getU, lasciandoli perfetta» 
mente lisci ; o per la loro consistenza gli spigoli delte 
forme si manl^ono inalterati, di maniora obe le bar» 
di metallo cbfidinsiiniaao trale oommesanre deUe staffe 
riescono assai sottili, e si possono levare boilmente colle 
mole da arrotino, quando tttìim di getti maneggevoli. 
Erano specialmente notevoli ndla Esposizione alcuni dei 
piccoli lavori in getto della società di Colebrokdale, c il 
balcone in ferraccio ancor greggio esposto dalla ditta 
Ritchie c Comp., clic al pregio di una grande esaltezza 
d'esecuzione univa la modicità del prezzo. Li squisitezza 
di questi oggetti è dovuta io parte all'eccellente qualità 
della sabbia da modellare, procedente da Mansfield, la 
quale è finissima, di grana uniforme e di una consistenza 
e plasticità che si avvicina a quella dell'ai^ Illa; ed è perciA 
ricercatissima dai modellatori in meullo. A giudicare dalla 
0|ÌteEsa dei getti inferracelo esposti dal Belgio, a super- 
ficie liscia e lucente di nn gri^o cupo, è da credersi che 
Bastano colà sabbie eccellenti. Qaesto color gr^o & do- 
vuto ad nna pellicola dì-ossido di ferro, della quale si ap- 
profitta per imitare il niello, staccandola a sito a sito ar* 
tislìcaniente, onde lasciare allo scoperto il ferro col suo 
naturale colore. 

La poco beila apparenza degli ometti in ferro fuso che 
si fabbricano in Italia dipende: i° dalla nessuna diligenza 
nella scella del ferraccio, la maggior parte dei fonditori pre- 
ferendo quello che costa meno, purché sin grigio; 2" dalle 
sabbie poco adalle. Nelle provinole della Lombardia, dove 
A forse più estesa che nel resto d'Italia la fabliricazione 
d't^pgetli in ferraccio modellalo, si fa uso di una arenaria 
silicea ferruginosa, non priva di calce, risultante dalla de- 
Gomponsione del macigno; ma i grani silicù sono troppo 
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grossolani; il cemento cbe vi dà corpo é alquanto fusiinle, 
eqaindii getti rinungono coperti di un involucro semifiuo^ 
ohe aderisce al metallo e ne rende seabn la superficie. 
Reoentemente si tentò con ìmoa successo sella fonderia 
•Glisenti a Carcina nella Trompia, pronnda di Bre- 
scia, di sostituirvi le argille sabbiose silicee, che incon- 
Iranu in più luoghi assodate al calcare rosso ammonitico; 
I fonditori in ferraccio dovrebbero adottarne l'uso. 

È dunque importautissimo per l'anenire di questa in- 
dustria la scelta di ferracci e di sabbie adatte. Solo per 
lai modo i nostri fonditori eviteranno gli scerti, e i penosi 
e lunghi lavori del pulimento e della sbanaura dei pezii, 
e potranno sostenere la concoirenza colle produzioni 
«stero. 



■oldUa InfBTTO. 

L'arte di fiihhrìcare mobilie in ferro era ben rapp^ 
sentala dalle esposiriom di Vincenzo e Domenico Ghibel- 
lini di Persicelo, dei fratelli Lodini di Bologna, e special- 
mente della Casa di lavoro di Firenze. All'esattezza del la- 
voro si accoppiava ingenerale eleganza di forme, bellezza 
e durevolezza delle vernici a fuoco. Perciò a tutti questi 
esponenti vennero accordate mennoni onorevoli. 

Letti in ibrro verniciati a fuoco vennero pure esposti 
da altre nazioni, ma non presentavano cosa alcuna di no- 
tabile, se si eccettui uno da quattro persone in ferro tu- 
bulare, ornalo con metodo privilegialo della ditta Brlerley 
e Gecrìug. 1 tubi di cui si componeva sembravano di- 
pinti con gran diligenza, mentre erano invece coperti 
di carta a disegni in colore, sulla quale trovavasi appli- 
cata una vernice di lacca. Perchè questa riesca solida, 
«onviffli riscaldare il tubo il fìii ohe sia permesso dalla 



HOBIUI IN FEaRO, USSB TORn B SERRATURE 331 

combiistitHliU della carta. Se la vernice é ben fatta , 
come andL essere comtmemenle anche in Italia, col raf" 
freddamento acquista ragguardevole durensa e guarentisca 
perfettamente la carta dipinta. 

La sostitunone del ferro al legno nelle mobilie e io 
molti oggetti d'edilizia è un notabile progresso dei nostri 
tempi, e dove si hanno oltimi ferri e genio artistico, come 
in Italia^ si potranno rendere comuni mobili in ferro, 
eleganti e solidiBÒmi, di non eccessivo peso. 



Caue forti a urratnra. 

Fra le manifatture in ferro esposte nel comparlunento 
italiano fennarono ma^ormente l'attenzione le toppe 
per armadii e per casse forti lavorate nelle officine An- 
giolillo, Azerboni, Ciani, Massone, e in quelle di Cam- 
pobasso. La toppa del Ciani di Firenze meritò la medaglia. 
Anche la cassa forte del Cesari di Cremona non era priva 
di merito, mail Cesari non si à dedicato che acciden- 
talmente a questo genere di lavori, ed è perciò maggior- 
mente da lodar^ il suo ingegno. 

Fa cosa spiacevole che i principali fabbricatori di toppe 
di sicurezza e di casse forti di Milano, come il Vago, il 
Citterio, il Prestini ed altri, non abbiano invialo campioni 
delle loro manifatture a quesla Esposizione. Il Vago, che 
esegui più commissioni di casse forti daspedirsi in Inghil- 
terra, non doveva temere i confronti. 

Ha qnad tutte le toppe esposte avevano il grave in- 
conveniente di eccessive coraplicarioni nei congegni, id 
che, oltre alla chiave, occorrevano diversi altri arnesi 
per apriiie. In generale poi si pratfò poca cura nella 
scelta del ferro adoperato, poiché sì notarono in varie di 
esse alcuni difetti procedenti da pa|^e e da ineguagliame 
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negli spq;o1i. Anche le inchiodatiire dei peni cbe devoncK 
formare un sol corpo lasciavano desiderare un lavoro più 
perfetto. In Inghilterra e in Francia si eseguiscono con un 
metodo particolare, il. quale facilita l'operazione nello 
stesso tempo che le rende impercettibili. Quando le lastre 
devono essere unite l'una contro l'altra, e non a ridosso, vi 
si sottopone una Usta di ferro, e coi trapano si fanno i 
fori per l'inchiodatura di dimensioni uniformi; in questi 
si fa indi penetrare una vei^a a vite, di un diametro al- 
quanto madore di essi, e si taglia poi in modo che spolpa 
alquanto sulle lastre; percuotendo allora a martello la testa 
della verga, si fa esercitare tale preuione dal verme della 
vile contro le pareti dei fori delle lasbv, che l'inchio- 
datnra riesce solidissima, sema cbe appaia alcuna discon- 
tinuità di melallo. 

L'esame del mento dei congegni delle toppe dette di 
ùcnreEza spetta piiì propriamente alla classe meccanica 
che a quella della lavorazione del ferro; laonde qui ci re- 
stringeremo a noliiro che molte delle toppe e delle casse 
forliesposte specinlmenic t! ai l'Inghilterra e dalla Francia, 
oltre al pregio dcU'csaltczzii noi lavoro e dell'eleganza nei 
disegni, mostravano in generale nei loro fiibbricalori uno 
studio ingegnoso di ovviai'c a tulli i possibili casi di rotture 
delle casse forti già inaprihili altrimenti senza chiave; 
resero perciò ìucombustibili i legni di cui sono in parte 
costituite; con un artiCxio particolare impedirono che ai 
potesse introdnrre nel bnco della chiave sufficiente quan- 
tità di polvere per schiantarle, e coprirono le sernUnre 
con lastre d'acciaio di tale tempera, che i m^ori trapani 
non possono intaccatfe. 

Le quali previdense yeaaeeo usate da^ esponenU 
G. Prìce, Tudier and Reeves e da altri in InghìHemi, e 
da Ficheti Uiarmitte ed altri in Francia. 
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CuBini e itnfa. 

Frai lavori esposti di un medesimo genere, i pìh nume- 
rosi erano i camini, distinguendosi specialmente le espo* 
sizioni degli industriali inglesi; se ne vedevano del pih 
grande lusso con lavori in getto accoppiati a lavori in 
acciaio a lucido e ad ornamenti in ismallo, come anche 
dei più modesti per le classi povere. L'ingegno degli in- 
dustriali si applicò specialmente ad economizzare il com- 
bustibile, ottenere la combustione dei fumi, utilizzare il 
«iilwe nilappalo per riscaldar l'aria da inviarsi in camere 
conliBue, ed infine a trtnar modo d'alimentare la combu- 
stione per molte ore sema l'assistenza continua dell'uomo. 

Sop^Uutto meritevole d'atteniìone ci sembra il modo 
■con coi A combinato il canùno esposto da Yonng per 
consumare i fumi, attesoché questo «sterna può essere 
adottalo con vantaggio in Italia, dove le torbe che vi ab- 
bondano potrebbero venir adoperate nei camini a riscal- 
dare le camere senza l'incomodo dei Turni. Consiste questo 
sistema nell' introdurrò il nuovo combustibile dal di sotto 
della carica già in combustione, in modo che ne avvenga la 
distillazione, i cui prodotti vanno ad abbruciarsi nello stesso 
focolare. A questo fine si pone il combustibile in un cesto 
di ferro in fronte al graticcio, nel quale trovasi il verme 
di una vile mobile a dritta ed a manca. Ogni qual volta 
à aggiunge combustibile, con una leva si fa girare la vite, 
la qnale innalza i cari>onÌ accesi, e depone in loro luogo 
il nuovo comhn^ile. Il principio non & nuovo, ma n'è 
semplificato 11 meccanismo. 

Lln^ullerra léce anche una copiosa espoaitione dì stufa 
per litantrace; tna essa offriva poco interesse per gli Ita- 
liai^, i quali, sia per abitudini, sia per eEEstto dA clima, 
non sanno adattai» all'oso delle stufe in ferraccio. Non 
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mancavano però elafe fabbricate come quelle nsate co- 
munemente in Italia, con mattoni resistenti al fuoco e 
collo solo ij'rlglie in ferraccio, considerate come opportune 
per riscaldare speciiilmenle le camere da letto; ed altre 
latte in ferraccio, con tubi in terra cotta nell'interno, pel 
rìBcaldainenta ddl'aria delle camere; esse erano pregiate 
dagli stesù Incesi pelloro 1»b80 prezzo. 



CaneolU In itm. 

11 sig. Franci Pasquale di Siena espose un cancello in 
ferro bvoraloaraartello, che gli meritò la medaglia. Questa 
cancello alla bontà del lavoro unisce una particolare ele- 
ganza nel disegno, e attrasse giustamente gli sguardi di 
tutti gli intelligenti. 

I compartimenti inglese e francese contenevano cancelli 
grandiosi e di bellissimo effetto, in cnì vedevansi accop- 
piati lavori in ferro battuto e in ferro fuso, estuiti tutti con 
grande maestria. Alcuni erano decorati anche con or- 
namenti in bronzo e con smalli. Presentemente in Italia 
non si usano cancelli di tanta ricchezza nei parchi dei 
grandi signori, nei giardini pubblici o nelle chiese; nondi- 
meno quest'arte è antica in Italia, o ne fan foile tra gli 
altri i cancelli ammirati nella chiesa liflìa Certosa di Pa- 
via. Il lavoro del Franci mostra che, (jualora .se ne presen- 
tassero le occasioni, non mancherebbero artefici abilissimi. 



Gatenfl a catenelle. 

Le catene che si adoperano presentemente nella marina 
e nelle industrie minerarie in sostituzione delle corde 
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delle gomene, non sodo alte al loro ufficio se nonquando 
sono fabbricale con ferri di eccellente:qualità. Questo ge- 
nere (li lavoro potrebbe essere eseguito utilmeiile con 
buoni ferri in vei^he, ottenuti coi cilindri dalle aainerose 
piccole ferriere della Lombardia e della Toscana, costretle- 
dal ribasso dei dazi d'entrata dei ferri esteri ad abban- 
donare la fabbricazione delle verghe e sbarre di ferro di 
forma comune, che vengono allestite all'estero con pocv 
dispendio di mano d'opera e con ferracci di mediocrìssimai 
qnalili, di cui ora 8Ì grande conaamo In Italia, essendo- 
in nudtisónii can indifferente l'adoperarli invece dù farri 
ottenad concaiboni di legna. LafkbbricanonedeVe calene- 
non richiede che ben pòco combustìbile, poiché ai taglian» 
le verghe di ferro in pezzi di costante lunghezza e obli- 
quamente per facilitarne la saldatura; si piegano eoa 
appositi ordigni i pezzetti di verghe, mentre sono ancor 
roventi, per dar\'i la forma di anelli di eguale dimensione; 
e introdiicesi a forza col martello nel centro degli anelli 
un pezzo di ferro terminato a punta dalle due parti, per 
impedire che gli anelli si allunghino. 

A Lecco, ove la fabbricazione delle catenelle con lili di 
ferro e delle catene comuni è già amica, si è incominciato- 
da alcuni anni a fabbricare anche catene col ritegno nel 
mezzo degli anelli. Queste fucine potrebbero facilmente 
fornire le catene per la marina, trovandosi già le mae- 
slroiae aweaa a questo genere di lavoro. Nel territorio' 
di Lecco si fabbricano inoltre àncore per la navigaiìone- 
del Po, ma dì piccola mole, essendo le sole attualmente, 
ricercate dal commercio ; male piccole ferriere lombarda 
e toscane potrebbero fabbricarne anche di gran mole,, 
quali u osano per la marina, adottando il sistema qui sotto- 
indicalo per &d)brìcare i grossi assili. 
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Le diUe Guppy e PaUison d! Napoli, e Beccalossi di Brescia 
ihrono le sole che esponessero campioni di chiodi e bul- 
lette falle a mano e a macchina. 1 chiodi del Beccalossi, 
detti bntctandli, non huuio altro mento che la huona 
qnaliti del furo adoperato. Quantunque assai sottili, sono 
di uso assai comodo, polendo essere ribaditi senza che 
n rompano. I chiodi e le bullette a macchina con fili dì 
fenoy esposti dalle suddette ditte, non à raccomandavano 
per alcun pregio speciale, essendo ormai diffusissimo anche 
in Italia questo genere di maniralture. 

A queste esposizioni si potevano contrapporre quelle 
più ra^ardevoli delle dille Huberl-Reynould e C. di 
Charleville, e Gailly e figlio maggiore pure di Charleville. 
La prima espose una ricca collezione di chiodi a macchina, 
di varia dimensione e lunghezza, non discernibili (anche 
dai più esperti artefici) da quelli fatti a mano, se non per 
la precisione del lavoro. L'altra ditta presentò diverse 
specie di piccoli chiodi per scarpe ed altri usi, notevoli 
per gli ornamenti delle teste, le qnalì, rivestite colta gal- 
fanopUstica di metalli nobili e messe in open in osgeUi 
d'addoU», prodarrebbero beUiffiinio efl'etto. 

InnnmeravoU sono le piccole facine dove in Italia 
fabbri cano chiodi di uso oonnme. I loro |m>dotti, ^um- 
tanque predicati dalla concorrenza edera, trovano an- 
cora smercio per la bontà dei fmi adoperati, mentre 
molti consnm^ri li preferiscono agli esteri che si smer- 
ciano in Italia, i qualinon possono essere piegati senta 
perìcolo che si schiantino. 

Olire a queste piccole fucine esistevano anche fabbri- 
che grandiose, come a Vobamo in vai Sabbio , per ogni 
Eorta di chiodi, meritamente rìpulatiper uso degU arsenali 
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mariltìmi di Venezia ; ma i dazi di cui eoao ora gravati 
hanno fatto cessare ogni lavoro. L'introduzione di mac- 
cbioe per fabbricare chiodi di ogni grandezza potrebbe 
certamente essere utile tanto nella ferriera di Vobarno, 
che pn& disporre di tutte le acque del Chiese come forza 
motrice, quanto in ahri luc^i, dove la fona inotriee è for- 
nita dalla natura seiua giornalieri dispendi. 

L'EBpotdzione ìotenuutonale del 1863 ci ha &tto cono- 
scere cose veramente smgolari circa la fbnna e l'appKca- 
aoneerarìatìssaui dei fili di ferro. Nel dipartimento francese 
à videro esposti (ìli di ferro sagomali alla filiera ; fili piatti, 
o piuttosto nastri di ferro ottenuti de! pari alta fdiera, e 
&li di una sottigliezza sorprendente. 

Nel dipartimento inglese si faceva notare l'esposizione 
fatta dalla (lilla Smitli, e per la bellezza dei fili prodotti 
in ferro i^d in acciaio, e per la dimostrazione del processo, 
col quale, col mezzo di filiere di diametri sempre più pic- 
coli, un cioncone di ferro o acciaio venne ridotto gradata- 
mente a fili esili quanto le sete piCi fine. 

Quasi tutte le nazioni, in cui trovasi molto sviluppala 
l'Industria delle miniere, hanno messo in mostra corde e 
gomene di filo di ferro {natte e tonde, ad uso dell'estra- 
none dei minerali dai potò delle miniere, e per ponti so- 
speù. 

Nel compartimento francese à videro esposte dalla ditta 
Hage seniore tele in fórro a fili semplici e lunati; queste 
ultime di oltre due metri di lar^iezia e di bell'efibtto. 
Di molto pregio erano pare i tempietti, le occelliere ed 
altri mobili in fili di ferro invemi<»ato esposti dalle ditte 
John Re^ald. 

n 
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Le (lilGcoM (1 ottenere lili finissimi di ferro e d'acciaio, 
cosi come di altri metalli e di leghe nictatlichc, sono assai 
grandi. Si superarono col lar uso di iihcrc di diamante, 
utilizzando per ciò le piccole schegge di quasi nessun va- 
lore, le quali, sottilmente forate, vendono assicurate in un 
cilindretto di rame, e questo nella lastrad acciaio formante 
la filiera, che riesce di una grande durata. 

Nel compartimenLo italiano non figuravano che i fili di 
ferro esposti dal Cobiancbi di Omegna, il quale presentò 
un rotolo di filo di ferro fatto passare alla filiera senza mai 
ricuocerlo dal num. 32 al num. 1 ; tanto é la tenacilà e 
malleabilità del ferro a carbone dì legna da lui preparato: 
e il Bolzani di IGIano, il quale si presentò non come Jkb- 
brìcatore di fili di ferro, ma come tessitore di tele metal- 
liobe. Per Rietine di queste, che vennero trovate di buona 
manifattura, fu giudicato meritevole della menzione ono- 
revole. 

Numerose sono le fabbriche di fili di ff^rro in Italia; ci 
limiteremo ad indicare, olire a quolla (ìel Cnbiaiiclii, le 
molle piccole officine del terriloiin di Lecco, dove si 
fabbricano circa tonnellate si:ll(;ccnlo ili fdi di diversi dia- 
metri, quelle di Toscana e della Romagna. Ma la fab- 
bricazione loro è subordinala a qurlla delle catenelle, 
delle molle da letti, forcelle, aghi di calze, punte di Pa- 
rigi , pei bisofoii domestici e per gli usi edilizii. Questa 
industria prenderà grande svolgimento col crescere delle 
relaiiooi commerciali tra le diverse parti d'Italia. 



pBdslto. 

La fabbricazione dei vasi in ferro battuto alquanto ac- 
ciaioEo, già molto eslesa in Lombainlia, è ora assai rì- 
Etrelta in causa de! dazi sostenuti delle dogane austriache. 
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che annullarono lo smercio che se ne faceva nel Veneto. 
È pure assai probabile che possa riprendere l'antica pro- 
sperità quando vengano modificati i processi di fabbrica- 
none orain uso, da secoli sEazionarii. 

Nelle ofllcine bresciane si incomincia dnl trattare it fer- 
raccio noi sohti fuochi bassi, e ccnvertila ia colata in ferro 
acciaieso se ne cavano lastre lun(]cg;;ianti, clic si sovrappon- 
gono una all'altra, in numero di tre a quattro, e si la- 
TOcano al maglio, facendo stendere il ferro dal centro alla 
«^rconTerenza, sin che si ottenga di rialzarne i lembi, che 
devtnio cosUtnire le sponde delle padelle. Per questa ope- 
raùon^ occorre dìfu* ricuocere piQ volte i pezzi in lavo- 
rone. Terminala la battitura, si ritagliano i lembi delle 
padelle per renderne le sponde di uniforme altezza, ed 
indi si forniscono assicurandole sopra un'asta verticale, che 
gira velocemente per l'azione di una piccola mola a pa- 
lette, disposla quasi orizzonUduicnlc. mossa obliquamente 
da una coiTcntc d'acqua. Lo lazze, le schiumarole, ecc., 
sono falle presso a poco collo .-i(;-?o iinnoJo. 

Se gli induslriali che si di-ihc^ino a questi; manifatture, 
abbandonali tali melodi, adnliassi ro quelli in uso presen- 
temente in pili hiO!:lii, mi:i i^jii'cuilmeote in InghiUerra 
nelle officine di Birmin^'am i; <h .Si;hc0ìeld ed altrove, po- 
trebbero certamente ridonare alle loro manifatture una 
notevole importanza. 

In luogo di iacomindare dal trattamento del ferraccio, 
dovrebbero acquistare le lamiere dal commercio, o mef^io 
dalle ferriere che le fabbncano, come quelle delle ditte 
Rnbinì e Scalini di Dongo, e Badoni di Bollano , per 
averle della specie di ferro piA adatta, e convertire queste 
lamiere in vasi di varia forma, anche sagomati col mezzo 
di punzoni in islagno cadenti da un'altezza di circa un 
metro e mezzo, registrali in un 'castello con guide scana- 
late, i quali obbligano le lamiere a prendere la forma del 



'840 oesrrn n rrro 

contropunxone inserito saldamente nel banco dell'operaio, 
n pnnnme viene innalzato tra i rostri delle guide col 
taeam di una corda che scorre sopra una canrucola. 

In loebiUerra si fanno padelle comuni con pochi colpii 
senza ricuocere la lamiera. Quando invece si vogliono ot- 
tenere vasi molto profondi, occorre ricuocerle. 

Si adopera un macchinismo essenzialmenie identico an- 
che per sagomare a disegni lastre di ferro o di altri me- 
talli ad uso di ornamenti, se non che i punzoni e con- 
tropunzoni sono in questo caso di acciaio. Questi punzoni 
sono lunghi pochi decimetri, e rappresentano tutto il di- 
segno in rilievo ed in incava che deve dominare nella 
lastra. Dato il primo colpo, si fa inoltrare la la^ in 
modo che l'ultima parte dell'impronta penetri nelle canià 
del lembo estemo del contropunzone; con ciò si assicura 
la lastra al suo posto, e può ricevere i colpi necessari per 
l'impreBBÌone di altra parie del nastro senza smoversi. Si 
continua a questo modo fino a lavoro compito. 

Quando queste lastre in rilievo devono ricevere la forma 
di hasEonì, con un martello se ne piega una delle estre- 
mità, rendendola rozzamente circolare, o si fa iodi passare 
per una filiera avente il diametro in relazione colla lar- 
ghezza della lastra. Per ottenere che la lastra si pieghi 
a forma tonda, senza guastarsi, si a^ungono alla filiera 
in metallo altre filiere in legno, il cui complesso forma 
ima specie d'imbuto che obbliga la lastra a piegarsi gra- 
datamente. Quando occorre, questi bastoni o canne, ecc., 
possono saldaru con opportune l^e metalliche. Nella £- 
«posidone ii^lese tà -néero molte di queste canne di Tario 
disegno e dimensione in fasci, ed ancbe poste in opera, 
di bellissimo effetto. 

Già da molti anni è in uso la smaltatura delle pentole 
o padelle in ferraccio per usi di cucina. Bellissimi cam- 
pioni di pentole smaltate espose la ditta Kenrìck and Son, 
e altri manifattori ingled, francesi, prussiani ed austriaci. 
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Questa induBlria di smaltare i vasi da cnoina in ferro 
ebbe principio sol finire dello scorso secolo, maU modo 
di comporre un buono smalto pare che non sia stato tro- 
vato che trent'anni sono. La ditta Bartelmus Angusto 
e C. fondò a Brùnn nel 1833 una manifaltura di vasi da 
cucina in ferraccio smaltato, che acquistò subila grande 
credito. Assai belli erano anche i vasi di ferraccio smallali 
esposti dalle ditte Komoran in Boemia e da Plcscbl di 
Vienna; come pure quelli di Federico Guglielmo Krause 
di Berlino. Ma recentemente si introdusse l'uso di smaltare 
anche lamiere di ferro, col doppio scopo di aumentarne di 
molto la dur^, e di decorarle solidamente come oggeUl 
di onuunenU) assai solidi e durevoli, quantunque esposte 
a cause che alleerebbero ogni altro genere di Temìoe. 

Questi smaM possono esaere dipimi oome le poFodlane 
e come gli smalti sopra lastre d'ottone, ohe ti «dono tal- 
volta anche in lavoiì antichi. 

Per le smaltature di lastre di decorazione era notevole 
l'esposizione nel compartimento inglese della ditta Patent 
Enamel Co. 

Le ricette per ottenere buoni smalli sul ferro sono varie, 
e merita di essere conosciuta quella usata in Inghilterra. 

Per smaltare le lamiere di ferro, come anche le pen- 
tole in ferraccio, vengono dapprima riscaldate a debole 
calor rosso in una fornace, in mezzo a sabbie che isolano 
un pezzo dall'altro; indi si lasciano rafEreddare lenta- 
mente per temperarle e si ripuliscono con sabbia intrisa 
nell'acido solforico diluito. Lo smalto consta di vetro 
(flint), borace, minio ed ossido di slagno. Vvie questeao- 
Etanze, si gettano nell'acqua fredda perfodlitanie lamacì* 
naàone, e se ne ottiene la cosi detta fritta. Una parte dì 
questa viene mescolata con ossa calcìntie ridotte in pol- 
vere impalpabile. Se ne b con acqua una pasta della den- 
tàìk della panna, e a applica sul ferro precedentemoite 
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riscaldato, c dopo consolidata, onde rimoverne la supcr- 
Dua Omiditì, ^ene riscaldata a 180 Fahr, ed indi vetri- 
ficata in: ud appo^tv forno. 

Raffreddata la prima vetrificazione, vi si applica un se- 
condo strato a vernice composta di ossa calcinate, caolini 
e feldspato, con una piccola quantità di potassa. Patta li 
fritta di questo miscuglio, come nel caso precedente, viené 
macinata insieme con vetro (flint) e pietra focaia calcinata, 
eridotlala pasta alladcnsità delia panna la si applica sopra 
la prima vernice o sì espone ad un calore vetrificante. In- 
fine un'altra mano di vernice, composta di feldspato, cE 
sabbia, di carbonato dì potassa, borace, ossido di stagno, 
arsenico e fina calce, viene applicala sul ferro come al 
solilo, ma sottoponendola ad una temperatura assai piA 
elevata, in modo che ì tre strati di vernice possano fondersi 
insieme. Questo smalto, simile a quello della porcellana, 
puft come questa essere dipinto con ossidi metallici. Con 
questa vernice si formano lettere, numeri, eoe sopra 
lastre di fbrro, che spiccano pel contrasto del color bianco 
dello smalto col color nero del ferro. 



Foni da UTtlIo. 

Le fucine grosse che nella valle Camonica Irasrormano 
il ferraccio inferri sodi, fabbricano una grande quantità di 
lame, che i maniscalchi di tutte le città e lioi^nte d'Italia 
follano poi in ferri da cavallo seconda gli usi proprii di 
ogni paese. Iferri per cavalli di lusso con particolari Torme, 
adiraitazione specialmente degli inglesi, vengono invece la- 
vorati dagli speronai, i quali nelle principali città costituì' 
scono una classe distinta d'industriali, e fabbricano morsi,' 
sproni, ferri da cavallo di lusso, e molti altri oggetti at' 
tinenti ai cavalli. 
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Tn soli fàbbricanU di ferri da cavaUo, cioè Fratcesco 
Birmani, Pidro Cecehatli di Pisa e Carlo Qerù di Lmcca, 
esposero feiri assai hm lavorati» aa ia cosi ^ool mt-. 
mero da non poter Radicare se es« possedessero mani- 
fatture ben o^animte. 

In Inghilterra, ove tutti i lavori, ancliei più limìuiti presso 
le altre naùoaì, trovansi elevati al grado Hi vere mani&t- 
tore, i ferri da cavallo vengono lavorati a macchina, come 
Io erano quelli esposti dalla società della ferriera di 
Chillington e Wolverhanipton. I ferri esposti erano note- 
voli per l'esattezza della loro forma e della distribuzione dei 
buchi per l'iDchiodatura sull'unghia del cavallo. 

11 mac chinisi no adoperalo dalla citala dilla, perfezio- 
nato con lunghi studi e prove ripetute, venne derelitto 
minutamente dal sig. Hunt, il quale asserisce che la mac- 
cbina eseguisce sessanta fen'i al minuto, e fa notare Tìmpor- 
lanza di questa manifattura soprattutto per uso degli eser- 
dtì. Vi fbrono molli espositori, massime ingle», di ferri da 
cavallo, i qnali fermavano l'attenzione per le specialità delle 
forme secondo le es^^enze dei diversi servìzi da prestarsi 
dai cavalli da tiro o da sella. 



AmIU, cercUoiU. 

Questo genere di mannfklti, che richiede ferrì assai buoni, 
fu bene rappresenlalo all' f^pcslzìone italiana del 1861 
dalle ditte Zitti c Zailini di v^ Camonica; ma a quella u- 
niversale mancarono aiTatto gli esponenti italiani, e ben 
pochi erano gli stranieri. 

Meritava però allcnzione il compartimento prussiano, 
ove era rappresentato il metodo di Rnhrait per fobbrì- 
care gro.ssi assili, anche senza grandioù mezci meccanici. 

Ad un'asta di ferro di più centimetri di diametro, ohe 
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deve lònnaro il centro dell'assUe, si applicano per la 
sua lungfasm aedid spiccbi dì ferro a forma di cuneo, 
tirati amaglio isolatamente, i qoali à appo^|iano interna- 
mente all'asta snddeltae si combaciano tra loro in modo da 
costruire il masso di ferro da cui deve risultare l'asnle. 
sicurato il fascio eoa cerchi di ferro, si riscalda a calore 
saldante e si mette sotto il maglio per compiere la salda- 
tura degli spicchi tra loro e coil'asta centrale, e per darà 
la forma voluta. 

Con questo sistema anche le piccole fucine a fuochi 
bassi possono fabbricare grossi assili, non meno che aste 
di trasmisEocme di movhnenti di grande sezione e di lun- 
gfaene notabilissime. 
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produzione delle miniere dì rame dello Stato Ita- 
liano veniva rappresentsta aUa Esposizione dì Londra da 
una preziosa serie di piriti, di minerale Bptszalo e calcinalo, 
-«firameneroerafiSnato. Ihi tM entreremo ad esaminare 1 
Tirii metodi applioaU ia Italia al traitainento del mìoenlA 
-di rame, mentre io tal modo andremmo ad inradnre il 
-sunpo Sterralo ad altcs relodtHlì pHi sqpeciali tu qoesto 
4r(^ento; ci limiteremo a dare una idea deirimportama 
della produzione attnale del rame in Italia, affinchè possa 
conoscersi la parte che essa ha nella industria di lavorare 
il rame, e la parte lasciata all'importazione straniera. 

I principali filoni si trovano nella valle d'Aosta, e nella 
catena degli Appennini Liguii, Toscani e Bolognesi. 

Due scj):irali: società si costituirono allo scopo di e- 
strarre il rame dalle piriti della vallo d'Aosta; la società 
d'Ollomont nel 18 settembre 1849, che s'applicò alla mi- 
niera d'Oli omo ni nel Comune di Valpellina, e la Società E- 
sploratrice, nel luglio 1853, per le miniere di Saint-Marcel 
4 Ghamp de Praz, col forno a Dcmaai. La prima ocenpa 
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da 300 a 250 operai, e produce anno per anno da 130 a 
130 mila chilograniim di rame. La seconda, pà da due 
anni cessata, occnpava da 350 a 400 operai, e prodocefs 
da 900 a 350 milachìlograinmi di rame all'anno. La ren- 
dita d^ minerale della valle d'Aosta si aggira Ira il due e 
il tre per cento, e di rado sorpassa questo limile per arri- 
vare sino al sette ed all'otto per cento. 

Piriti di rame sufficientemente ricche trovansi nella 
valle di Toce, vicino al lago Maggiore, eie miniere di IGg- 
giandone, di Pallanta e di Bareno dìuano gi& ottimi ri- 
Eul lamenti. 

A Traversella, nella provincia d'Ivrea, quantunque la 
pirite di rame sia commista col ferro, la si ÌM>1A col 
mezzo del separatore elettrico. 

Nella Valsassìna, provincia di Como, n rìntncciarooo 
{Uriti di rame, ma i lavori cessarono per mancanu di 
Audi e per p(nartft del minerale. 

NeUa catena d^li Appennini Ugmi vennero intrqnvBÌ 
lavori dalla sodeli Bfari Lnigì o G. : e saggi delle mi- 
niere di Bracco, di Herciani e di Zeri filavano àll'Espo- 
nnone. 

La miniera di Bisano nel Bolognese rende annualmente 
drca 100 mila chilog. di minerale, die non si (ralla io 
luogo, ma si spedisce in Inghilterra. 

Le più importanti e ricche miniere della Toscana stanna 
in mano della società Sloane, Hall e Coppi, e sono si- 
tuate a Montecatini presso Volterra. Vi si lavora sino a 
-ISO metri (li profondità,eseneeEtraggonodal400 a1500 
tonnellate all'anno di minerale, che in parie vien ridotto 
nel forno della Brìglia appartenente alla società, e in piiL 
gran partd spedito in Ingjiillerra. La rendila d^ minenle 
è dal 30 al 30 per cento. 

La pretensa del rame venne constatala in molle altre 
locatiti della Toscana, ad Aiida, San Glorerò, Rvìnano^ 
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a Querceto presso Volterra, nelle miniere di Ca^io a 
Honte Rufoli vioino a Pisa, dalle qnali ù «trassero órca 
900 mfla chilo;, di annerale ricco dal Ì6 al ISper cento; 
nelle rooae dì Lìbbiano edi Castagno, pare -ridoo a Pisa, 
che forniscono no minerale ricco di 12 per cento ùrca. 
Ma, eccettuala la miniera di Montecatini, le altre loca- 
liti non vennero fino ad ora che studiate, sottoponendosi 
a parziali esperimenti le piriti ; l'esito felice delle prove 
fa sperare che si cosliluil'anno società per mettere a pro- 
fitto le ricchezze mineralogiche di quelle contrade. 

L'applicazione di melodi adattati, e principalmente t'uso 
del sai marino nella torrefazione delle piriti di rame, per- 
mise di trattare con vantaggio nel forno di Capanne Vecchie 
anche le piriti piii povere di Capanne Vecchie, del Poggio 
Bindo, e di Fenice nel Masselano in Toscana. 

Finalmente nell'isola d'Elba È constatata la presenza 
del rame, quantunque sin qui il Governo non siasi preso 
cura di dar mano a lavori di estrazione del minerale. 

Ma noi lascieremmo incompleta questa sommaria indt- 
cazione delle ricchezze italiane, tacendo delle miniere d'A> 
gordo, situate nel Bellunese, e nelle quali si lavora sino 
dal 1500. Vi stanno occupati da 400 a 500 operai, e si 
eslraggono annualmenle da 14 a 15 milioni di chilog. di 
minerale, che dànno da 250 a 300 mila chilog. di rame 
in rosetta, oltre a molta quantità di vetriolo e poco zolfo; 
la ricchezza del minerale è- dall'uno al due per cento, 
talvolta più, ma di rado; più spesso meno. Quando ces- 
sasse in queste miniere il monopolio goremativo eaenà- 
tatovi dall'Austria, la prodntione potrebb'essere aumenUta 
e migliorala assai. 

Data ooA una idea dtila produzione del rame in Italia, 
e verificato esservi nomerou ìndiiii di altri filoni di mi- 
nerale, dobbiamo ora OBsemre ohe non però potè con- 
statarsi in questi tale una ricchem che, assicurando un 
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vantaggio agli intrapreoditori, ne richiami la attenzione e 
ì capitali. Se si eccettuino la miniera di Montecatini e 
quelle di Agordo, le altre o vennero abbandonate, o con^ 
tinuano ad essere lavorale, alimestando speranze che 
troppo lardano a verificarsi. 

Anzi la incertezza, tenuità e povertà dei filoni impedi- 
scono che il minerale venga con vantaggio Lraltuto in 
forai stabiliti nel paese; sicché la maggior parte si tra- 
sporta in Inghilterra nel paese di Galles a Swansea, dove 
viene ridotto ed affinato. Sema dubbio non si potrebbe 
pretendere che accanto ad ogni miniera di rame fosse sta- 
bilito il forno di riduzione e di affinanone, mentre lapo- 
vert& del filone o il ano fadle esanrimaito obblìgherèb^ 
bero presto ad abbandonare il forno, perdendo senza frutto 
le spese di costruzione, e non essendosi potuto, per la 
brevità del tempo e per la piccola quantità di minerale 
affinata, cavar profitto dal forno. Allora soltanto che si sa- 
ranno purfezLonaLi i mezzi di comunicazione intema colla 
costruzione <Ii una rete completa di strade ferrate, potrà 
l'indusii'ia mctullurgica del rame volgere in meglio, of- 
frendosi l'osì ii inolio di trasportare il minerale cavalo nelle 
\ni\iì lotdilà ili un punto fisso, che vorrà essere scelto 
vicino al mare per l'opportunilà di averi; i comlmslibili 
fossili a miglior mercato, e dove si stabiliranno i forni 
di riduzione e d'affinamento ; ciò ad esempio di qoauto 
si fece in lughillerra, in cui tutto il minerale di rame si 
trasporta per eaam affinato ai forni stabiliti a Swansea. 

lofrattanto però, ed anche ooll'esiEtenza delle tante dif- 
fiooltàsopra mdioate, suBÙatono ancora tre forni per l'af- 
fioasione del rame; la Brìglia, della società di Hoatecatini, 
Valpellina, della Società Olloroont, e il forno di Capanne 
Vecchie, ai quali potremmo aggiungere quelli di Agordo. 

Tenendo calcolo soltanto del rame messo in commercio 
.dai forni che tuttora lavorano, si hanno quattro qualità 
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dì rsme: raHomont, la Brìglia, Capanne Vecchie e Agordo, 
tolte di &ttDra nazionale. Mai pei bisogni deirindnstria 
Ì6Ì rame A adaperaDo (dire ipnlità, ohe vengono impor- 
tate dall'estero e ohe noi qui indicheremo, riservandoci 
a dire delia bontà relaliia delle diverse quahti, tento no- 
strali che straniere, di mano in mano ohe verremo occu- 
pandod delle varie industrie e manifolture relofìve a qateto 
metallo. 

Le principali qualità slranìerc di rame che si cono- 
scono anche in Italia, c vennero o vengono anche pre- 
sentemente adoperale nelle maniralture nazionali, sono: ' 

11 russo delle miniere Denudoff, e in pani dello Stato 
marca corona. 

La metta di Svezia. 

li turco 'foAa( rosso e grigio, proveniente dall'Asia mi- 
nore. 

La rmtUt d'Ungheria, e i pani Schmolnitz, Stefani e 
Faiiiv, pure d'Ungheria. 
L'inglese in pani, tough cah, o in tegole, tìls. 
Lo SpagrmoU). 

L'americano del Chili e del Perii in pani dì varie forme, 
e del Laijo supeìiore in forma di zoccoli. 
Finalmente il Burra-Burra e il Kapmda dell'Australia, 
Se fossero sulUcientemente messe a profitto le nume- 
rose nostre miniere di rame, e se invece di spedire il 
minerale all'estero lo si riducesse in paese, l'Italia potrebbe 
cmancipnrsi ih questo tributo; ma le condizioni dell'in- 
dustria mt;l;illurt:ica del rame, cnmo fu già osservato, im- 
pedirono clic, i tentativi ;sin qui falli da società c da in- 
dividui fossero coronali di successo. Né queste difficoltà 
possono, come alcuni pretendono, essere superate da un 
aumento sul dazio attuale d'introduzione del rame in pani 
-ed in rosetta, dappoiché, raddoppiate anche le lire quat- 
tro e cinquanta centesimi per quintale, non pres^itereU», 
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in proporzione del valore del rame, che un piccolo divario 
in più dell'uno e mezzo per cento sul valore; ossia il dazio 
«omplessivo ammonterebbe a circa tre per cento, misara 
che non potrebbe menomamente bastare a far superare 
le difficoltà sopraindicate. 

n rame si adopera nelle manifatture e nelle industria 
da solo, ò commiato con altri metalli. Noi limitiamo lo 
stadio specialmente al primo genere d'industria. 11 rame 
vten da solo lavwato in varie maniere : o battuto al mo- 
gUo, o postato aita tfnjUwra, o IiMiMial«,o finalmenletv 
dotto in tubi. 

L'arte di battere il rameal miglio è aatichiSBinu fn di 
noi, spedalmente nella Lombardia e inPtemiHite, e, avnto 
rigóardo alla semplitutà delle macchine cbe si adoperano 
a questo scopo, i nostri operai meritano lode di straordi- 
naria abititi. Tornerebbe superfluo dettagliatamente de- 
scrivere un maglio, dacché lutti conoscono cb'esso si com- 
ponedi un gran martello di ferro, che colta estremità in- 
feriore batte il rame, e colla superiore si adatta ad una 
trave chiamata manico, che viene messo in movimento 
.alternato dalle orecchie di un albero, che gira per meizo 
dì una ruota a paktle. La forza motrice consiste in una 
cascata d'acqua, di cui non si utilizza colla ruota a palette 
che il quarto o il quinto della potenza. Al di sotto del 
maglio, e per sostenere l'nrto del medesimo, si pone un 
blocco quadralo di granito, e al ponto preciso ài battitura 
una massa dì ferro. 

Quanto sia poco costante nei suoi effetti, e soprattDtto 
diflldlmente regola la potMua di questo imperfetto mec- 
canismo, f^ìlmcnte u conosce dalla sua di^fraziala ma- 
niera di agire ; traballamento contìnuo, colpo più o meno 
vibralo, non già aseconda della volontà dei lavoranti, ma 
del caso di una maggiore o minor quantità d'acqua che e- 
ventualmente passi pel canale e cada sulla ruota , final- 
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mente intennìlteiiza non nnìforme nelle batliUire, ne co- 
fitituiscoDO gli svantaf^. Ciò nulla ostante constateremo 
in BBipiilo quanta finitezza di lavoro sorta, per merito dei 
lavoranti, co» mezzi cosi poco idonei ad ottenerla. 

Oltre al maglio, la fucina ha un forno per la fusione 
del rame ed un forno per riscaldare gli oggeiii die si la- 
vorano, di mano in maiioclie vanno larfreddandosi. L'aria 
necessaria tanto ad ottenere la fusione del rame, quanto 
al suo riscaldamento, si produca con una tromba ordi- 
naria ad acqua (Idroeolica). GonUmei da cinque a sei 
lavoranti per ogni fucina. 

In queste Aicine non si lavorano che pentole per gli 
uà domesUci, ed anche caldaia per, alcirae manifatture 
speciali, come il sapone, la seta^ il formimpo e le ma- 
nipolaaioni chimiche. L'unito specchio (Tavola 1») fornisce 
le indicazioni relative ai nomi speciali delle pentole e cal- 
daio, al diametro, alla altezza, al peso di ciascheduna, non 
che al prezzo medio di lavorazione. Dal diametro minimo 
di centim. Io e ii si giunge sino al massimo di metri 
1 , 50; e dal poso di decagrammi -Ili a cliilog. 80 per ogni 
caldaia. Il prezzo medio per la lavorazione c fusione 
comprese è di L. 50 a L. 82 per cenLo cliilog., al quale 
deve aggiungersi il costo del rame. 

L'uso generale fra di noi di recipienti di rame inter- 
namente stagni per le faccende domestiche, e principal- 
mente per cuocere le vivande, obbliga ad una straordi- 
naria quantità e varietà di fonne, che con diverso nome 
«hiamansi pentole, stagnuoli, pairoli, caldai, padelle, cas- 
smiole, sec<^, catini; né la varietà si linùta alla forma 
ed al nome, ma ai estende alla m^;giore o minor grossezza 
delle pareti, alla capacità relativa ed al peso delle caldaie; 
sicché la manifattura dovette provvedere al soddisfaci- 
mento di tutti questi dcsiderii dei compratori. 

Incomincia il capo lavoratore, o mastn, col predisporre 
23 
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ii forno per la Tusione dsl rame, chiamato greggio per ri- 
BCDDtro al lavoralo. Il forno è aperto e non si compone 
chs di im focolare comune un po' rìalzalo, con camino 
di larga apertura e non troppo lungo. In un canto del 
focolare trovasi una specie di catino capace di contenere 
da 150 aSOOchilog. di rame fuso. Rasente al labbro del 
catino é praticalo un foro che dà accesso all'arili necessaria 
per attivar la combustione e per affinare il meiallo, c che 
viene conlinuanieule somministrala dalla tromba idrocolica 
più sopra menzionalJi, IL combustibile die serve a questa 
nuova affinazione del rame è unicamente carbone di le- 
gna dolce, che costa un prezio enorme, cioè dal minimo 
di L. 60 per tonnellata a) massimo dì 90, ed anche di piiì 
a seconda degli anni, e viene col rame ammucchiato in 
quantità sufficiente, e rinnovato, di mano in mano che ab- 
brucia, sul focolare, e precisamente sopra il catino. AI 
rame greggio, cioè al rame che ha già subita la prima 
alHnazione nelle niÌDÌerc, e che perciò è rosso e puro, 
ag^unge il capo-lavoratore una quaniìLà, presso a poco 
^nale in peso, di rame usalo (vecchio). Il rame usalo 
consiste dei ritagli di lavorazione, e di liitlc le caldaie, 
pentole, che diventarono inctle ad un uso ulteriore, e vuol 
essere nello d'os,'ni soslanza eteroRenea, ross'ancbe rame 
slagnalo. Una miscela di rame greggio e di rame usato, 
in una propomonc di metà per ciascuno, si ritiene in pra- 
tica la migliore per procurare una buona pasta raffinata, 
che abbia le qualità necessarie per subire it lavoro del 
maglio. Il lavorante durante l'operazione deve sempre tener 
d'occbìo il suo forno e prormdere che la combustione 
proceda senza sbalzi, e soprattutto l'afOusso dell'aria «a 
costante, nè questa sfu^ dal mucchio, che vuol essere 
perciò conlinuaraente regolato, chiudendo con carbone gli 
accessi che l'aria vi praticasse. 
Passalo il rame allo stato liquido, scende pel sao peso in 
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fondo al catino; ed allorquando il lavorante crede poBsa 
essere vicino il pnnto della giusta cottura, spinge entro la 
massa liquida una stanga d'acciaio levigato, che chiamasi 
liuto, sulla quale s'attacca una piccola crosta di rame. 
Estratta la stanga, facilmente all'occhio conosce il lavo- 
rante se il rame ha acquistate le qualità necessarie, ed 
a ma^or cautela se ne persuade strofinando c ripiegando 
la lamina attaccata all'acciaio, onde verificare se abbia 
acquistala la necessaria duttilità. Rimescolata alquanto la 
massa liquida con un legno verde, si fa il lavorante a 
trarre in disparte il carbone, scoprendo la superfìcie della 
massa liquefatta, che deve essere tersa e monda da ogni 
pulviscolo 0 particella di carbone, e, dato di piglio alle 
tazze di ferro già disposte e riscaldate, avendo cura che 
siano coperte di una lieve spalmatura di terra creta, 
estrae il rame dal calino e lo versa nelle forme pi^parat» 
a riceverlo. 

Queste forme constano di una armatura di ferro che 
strìnge una pasta di terra creta, cenere e sterco oaval- 
lino, modellata come un catino e di capacità proporzionata 
all'importanza dell'oggetto che si vuol lavorare; pcriocchè 
rìchieggonsi di queste forme tante, quante sono le varietà 
di peso delle caldaie da lavorarsi. 

Toslocbè il rame prende consistenza nelle forme, lo 
si sottopone od una prima battitura al uiaglio, dalla quale 
si conosce se la colala, ossia la fusione, sia riuscita per- 
fetta. Questa prima operazione non dà per risullamento- 
che pezzi di forma circolare e concavi, che vengono, di 
mano in mano che à roffireddano, posti sul focolare pel 
riscaldamento. 

Allorquando i peid concavi sono giunti ad un certo 
sriluppo per meno delle rijinorate battiture del maglio, 
bene inteso che di volta in volta si tagliano le asperità 
ed irregolarità ohe si manifestano all'^emità delle pareti» 
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à passano ad nn lavorante più provetto, il quale non nd* 
tanto provvede, siccome il primo, che i colpì del mag^ 
distribuiscano equabilmente la massa in proponione dells 
allai^ta superficie, ma incoinincia ad imprimere all'og- 
getto la forma che dovrà avere in fine del lavoro. 

Fin qui però le masse ottenute dalle forme si son bat- 
tute ad una ad una; ma, facendosi ora sottili, non po- 
trebbero sottostare impunemente, senza rompersi, o scre- 
polare, 0 soverchiamente diminuire dì spessore, ai colpi 
del maglio; e perciò il lavorante, nel mentre, corae_ si 
disse, incomincia a dar loro la forma richiesta, le mette 
in proporeione dì grandezift le une altre, battendone 
due, ^ quattro alla volta. 

Cbe se noi snppomamo, come in &Uo«coade, ripetuta più 
■rotte questa opeTaàoiie,amTeremo ad un punto, nel quale 
le caldaiette, battute a due, a tre, a quattro insiune^ 
correranno nuovamente, per il diminuito spessore, il peri' 
colo di rompersi; e d'altronde occorre al lavorante cbe 
esse mantengano ima data grossezza; sicché non più a 
due, a tre, ma a 10, a 12, e finalmente nel numero che 
l'esperienza insegna , e che varia a seconda dell' oggetto 
da lavorarsi , si battono e si lavorano. Questo numero^ 
da 4, 5, 6 per le caldaie grandi, ^unge sino a 30,35, 40 
per le più piccole. 

In (al modo, ijiinnilo il lavorante dà l'ultima mano al 
lavoro, si ollionc ]aballa, cioè im del ermi nato numero di 
caldaie le une nelle altre, il ina|j;istero di questo lavoro 
non consiste però sollanto nel mettere le caldaie le une 
nelle altre, sibbene nell'assorti ri e di peso, di marnerà cbe 
sia proporzionato allo spessore, alla grandezza ed alta Ofr- 
pacilà della caldaia, a seconda dei bisogni del constuna- 
tere. Ericcnme la tenuità dello spessore produrrdibe ine- 
ntabìlmenfe la rottura delle caldaie, coA per preservarle, 
aDorqoando si forma la balla, è necessario ohe le due 
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prime caldaie, l'esterna cioè e l'ìntfrua, ed alcune altre 
dì quelle ebe immediatamente teugon dietro, abbiano una 
grOBsena niffioioila por reàfitora al colpo del loagjio, e 
[vesemire le altre. Le due prime oUamann nuubei e sono 
Ib più peaanU, le altre che sn^egnono, e ohe vogliono 
essera in nomerò proporaionato al numoro complesso 
delle caldaie, chiamaou «ttlo-madrì; finalmente il pieno 
della balla, ossia le caldaie dello spessore e del peso ri- 
chiesto dall'uso del commercio, chiamansi figlie. Le madri 
ordlnarìamenle bisogna ricolarle, perchè troppo pesantir 
le sotto-raadri si vendono a quei consumatori che deside- 
rano le caldaie ili una maggior consistenza e robustezza. 

Eslratlc le caldaie le une dalle allrc, diilìcilmcnto si 
trovano tutte perfette, e in numero ma;rgiorc o minore 
tieseono dì soarto, a sccond;i i:lie ia l'unione del rame 
e la successÌTa lavorazione si compiè più o meno bene. 

Le caldaie così ottenute passano poi nelle mani del ra- 
mier^ il quale le consolida, battendole a freddo col mar- 
teUo e stf^andoleìntermuneute, e talvòlta anche estema- 
mente, a norma dell'uso a cui sono destinale, ed a(^iun- 
gendogli orli ei manidiì dì ferro. 

Gli inconvenienti principali del metodo di lavoratione 
som descrìtto consistono nella imperfeiùme dei mecca- 
nismi, nella ineerletza di una buona fusione, nella spesa. 

Ci riferiamo alle osservazioni già fatte quanto all'im- 
perfezione del meccanismo ed alla disposizione dei fornì. 

Quanto all'incertezza di una buona fusione, ollrecchè i 
melodi per assicurarsi della perfellaailìnazione sono speri- 
meniali, e, quasi potrebbesi asserire, personali, dipendendo 
dalla madore o minore abilità e diligenza del fonditore, 
non si conoscono d'altra parte in modo assoluto le miscee 
delle varie qualità di rame che più siano convenienti a dare 
nna massa pastosa e malleabile. Varii tentativi si fecero 
àMf^ ìDduslriali, ma i risultati furono assai divei^;eitti. 



molli tmando buone per dati usi qualità di rame da altri 
giudicale inette o scadenti per lo stesso uso; alcuni prefe- 
rendo miscee in date proporzioni di rame nuovo e di 
rame usato, altri escludendo il rame usato, o variando le 
proporzioni; sicché procurerebbe un vero vantaggio al- 
l'industria colui che indicasse norme costanti e sicure; 
CÌ6 che però noi crediamo ben diEGcile ad ottenersi, fintan- 
toché si avranno ca?ì grandi disparii.^ nei fornì di fusione 
e nei comhuslibili die si adoperano. 

La spiìsa consta dell'impianto primitivo, che non è molto 
grave, de] consumo degli attrezzi e delle frequenti ripara- 
zioni, che assorbono tempo e denaro non indifferenti; ma 
ciò che più contribuisce ad ingrossarta è Ìl combusti- 
bile che ai adopera, e la piccola quantità & metallo dxB di 
volta in volta si fonde. Il carbone di legna, oUreocM oa- 
risùmo, non pn& essere supplito dai combustìbili fossili, 
né la quantità del metallo, che si può fondere, essere au- 
mentala nei forni cosi disposti, ciò che cagiona una gran 
perdila di calorico, dovendosi rinnovare più spesso la ope- 
razione. 

L'esame dei metodi in Francia, nel Belgio e special- 
mente nfiiringhillerra, ntìll'induslria di ballcra il rame 
per ridurlo in caldaie, consiglierebbe l'adozione dei forni 
a riverbero, e dei pistoni o magli verticali però nello 
stalo attuale della nostra industria difGcilmente potrebbero 
«ssere adottati senza unatotale trasformazione dei metodi 
usati, locché importerebbe l' assorbimento di grossi ca- 
pitali , senzaché possa presumersi, almeno per ora, una 
eonveniente retrìbuzione; tanto più che .verrebbero ad es- 
sere in qualche parte alterali anche i prodotti nella loro 
Attuale forma e conùstenza, alla qnal cosq dìfBcìlmenta si 
«dalterebbero i consomalori. 

Ad ogni modo, se le variazioni non si tentano, speual- 
fliente quando sono consoliate dall'esperienza già suffi- 
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dentamente constatata ahrove, rimarremo sempre stazio- 
nariì; laonde è bene avvertire questi melodi più adatti, 
afiSnehè possano dai nostri industriali studiai-si, e, se non 
subito e completamente, almeno in progresso di tempo ed 
in qnalche parte applicarsi. Col forno a riverbero diventa 
l^Ùe l'nso di qualunque combustibile, non essendo esso 
più in contatto col rame, e cessa la dispendiosa neces- 
àtà del carbone di legna. 

Inutile toma la descrizione dì un forno a riverliero, * 
essendo universalmente conosciuto; basti il dire die con 
una quantità di combustibile relativamente piccola, e che 
potrebbe benissimo essere la nostra torba, si ottiene la fu- 
sione di una considerevole massa di rame, che varia da 
1000 a 1500 chiFogrammi per volta. Perché però la con- 
venienza possa essere sentila, occorre che il forno fun- 
zioni molto tempo, allrimenli vi sarebbe troppa disper- 
sione di calorico; quindici o venti fusioni consecutive senza 
riposo, conducono ad un risultato soddisikcente. Nell'unita 
tabella diamo il conlh>nto della spesa di fbsione col forno 
comune da noi usato e co) forno a riverbero (Vedi Ta- 
vola 2"). 11 carbone di legna nel forno a riverbero non 
si adopera che in una quantità minima, sovrapponendola 
alla massa incandescente ed in fusione, per raddolcirla. 
Ridotto il rame al punto voluto di fusione, io si versa 
in forme di ghisa spulmatc di terra creta, le quali per 
la loro solidità richiedono meno frequenti riparazioni e 
rinnovazioni, che non le forme di creta e cenere da noi 
usate. Le masse di rame tolte diille forme si passimo al 
maglio. 

La disposizione del nnaglio è diversa da quella dei no- 
stri, e permette ma^ior regolarità di lavoro. In luogo di 
essere attaccalo ad un manico orizzontale mosso da un 
albero, il maglio è chiuso in un manico verticale, ed è 
mantenuto in posizione da due sostegni laterali. H maglio 



Digilized Dy Google 



860 nramiu do. bair 

batte sa di DD palco rialzato da terra, in modo che l'uonKy 
possa attendere in posizione comoda al lavoro, e non ri- 
maner curvato, come accade da noi. Il colpo del miglio 
che agisce venicalmenie, sia pur mosso da un motore 
idraulico o da una macchina a vapore, riesce pià eguale, 
senza Ecot^o, e lascia adito agli operai di girare tult'inlomo 
itila caldaia, e sorvegliar piA direttamente e bene il lavoro. 

Con questo metodo pertanto si ottengono vantaggi di 
'una fusione più facile c migliore, e di un lavoro jiiìi co- 
modo, più lesto e più finito, il luHo con una sensibile 
diminuzione di spesa. Sulla possibilità della sua appli- 
cazione fra di noi occorrono alcune considerasioni. I forni 
a riverbero penono comunemente in Francia e nellln-- 
ghillerra a disporre IL rame non solo per lavorare le cal- 
daie, ma anche le lastre^ i tuhi, ed altre manifattore di 
rame. In qoesto modo la grande quantità di rame prepa^ 
rata dal forno viene smaltila; ma da noi le fucine per 
la lavorazione del rame non servono cbe alla confezione 
delle caldaie, le quali, prese in media, hanno un peso 
relativamente cosi piccolo, che una fusione col forno a 
riverbero potrebbe somministrare in una fucina il lavoro 
di due ed anche di tre settimane. Infatti una fucina no- 
stra lavora per media in un anno da 30 a 35 mila chilo- 
grammi di rame, e il forno a riverbero, adoperalo in modo 
die possa dare una sicura uLilitA, deve fondere almeno 
250 0 300 tonnellate all'anno. OccoiTcrebbc quindi od 
un'aggiunta alle nostre fucine di altri lavori che non le 
sole caldaie, come le lastre, i tubi, Ìl filo, la chioderia, 
ovvero l'estensione del lavoro delle caldaie in guisa che 
una fucina ne potesse preparare SOO a 300 tonnellate 
all'anno e pili ancora, per usare con vantarlo del forno 
a riverbero. 

Ha las<»ando integro il quesito dell'ag^onla di altre 
manìbtUire di rame, e specialmenle delle lamine ohe 
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tulle ci arrivano dal di fuori, essendoché prove recenti 
andarono fallite (1), e non può ritenersi tarilo vicina la 
produzione di nuove prove; quanto all'accrescere la ma- 
nifattura delle caldaie, vuol considerarsi die essa ha uo 
limite nel consumo, e che influisce, qnantunque debol- 
mente, sul prezzo la disianza dei luoghi di vendita dai 
luoghi di produzione. 

Nell'Italia settentrionale, tenendo anche calcolo deF 
Genlon Ticino, esìstono, come può rilevarsi dall'unita* 
tavola (Vedi Tavola 3»), più che 20 Ricine, che peri non 
lavorano tulio l'anno, molte mancando d'acqua per il 
movimento delle ruote iii alcune sliigioni, ed altre non. 
avendo cnmmissiani suflìeienli ; supponiamo Ciò nulla 
ostarne che il loro hvuro sia continuato, ed avremo presso 
a poco la rifra di .400 a 450 tonnellate di rame lavo- 
ralo in caldaie. Quesla cifra potrebbe essere faeilmenle 
raggitmla da una sola fucina montala con magli perfe- 
zionati e in numero siifficieiik'. e con un polo forno a 
riverbei'o, od al più due. Ma, pur .-upjionendo possibile 
per un momento la concentrazione di tanti interessi cor- 
rispondenti a svariate regioni di domanda e di offerta, e 
controbilanciata esuberantemente Taumentata spesa 
lontani trasporti dalle economie introdotte nel prezzo dì 
lavorazione, potrà la seguita concentraiione durare lungo 
tempo? Il produttore verrebbe ad essere arbitro del mer- 
cato per mancanza di concorrenza, c sari quindi tratto 
ad iihusarc della sua privilegiala posizione, aumentando 
i prezzi, ciò che presenler^ oppoitunitù di creare altri 
stabilimenti perfezionati. La domanda della merce però 
sarà sempre limilata, perchè basala sul consumo, che 
non può supporsi aumentare che in piccole proporzioni, 

(<] La Società Esptoratrice aveva stabllllo un lamlnaloio a Don' 
nas, dio ora rimano Inoperoso, dopoché forano soepesi 1 lavori. 
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trattandosi di ometti che, acquistati, durano lungo tempo, 
e cbe non sono neceesarìi ed utili che in una propor- 
^one limitata. Gii stabilimenti, crescine in numero, pro- 
durranno più che non abbisog;ni, epperciò non potranno 
sussistere, non avendo alimento sullìciente per vivere e 
prosperare. 

Eccoci ricondotti alla necessiii di ripetere l'osserva- 
zione già falla: occorrere, pcrclià si si ìi diliscano fra noi 
i mctndi iifiifezionali di fusione e, lavorazione del ramo, 
clic vengano conccnirale le varie indufirie di rame, mentre 
in questo solo modo si polrù avere alimento suiTicìente 
per varii stabilimenti. 

Infrattanto però, e sino a che sudtì studi e nuovi tenta- 
tivi non ci permettano di applicare totalmente le utili 
riforme sovra enunrìate, che, provvedendo meglio alla 
nostra industria del rame, ci toglierebbero alla tutela stra- 
niera, e favorirebbero in buona parte la conservazione 
dei boschi con mollo vantaggio dell'industria agricola e 
della economia domestica , conviene insistere almeno nel 
consiglio dato ai nostri industriali in questo genere, di 
utilizzar meglio le forze attuali colla introduzione di mec- 
canismi che aiutino più convenientemente l'opera del- 
l'uomo; sicché esso, non da bestia da soma, ma da essere 
intelligente cooperi alla produzione. Il maglio vertical- 
mente disposki (marlcaii pilon) c la introduzione di ruote 
meglio adalle elio non le alluali a palette, come per esem- 
pio le mole alla Poncelel, faciliterebbero d'assai il la- 
voro, facilitandolo lo aumenterebbero, e n'avrebbero cod 
vantaggio l'industriale e i! consumatore. Che se venisse, 
come è a sperarsi, a migliorare in seguito l'industria me- 
tallurgica rame, potrebbero essere introdotU i forni 
a riveri>ero, mentre essi, provvedendo cosi al duplice 
scopo della rìdnrione del mmerale e dell'affinatone del 
rame per la suss^^nte sna toasfomiazione in caldaie. 
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bmine, tubi, ecc., a^Tebbero alimento snffidoila a con- 
tìnnare nel lavoro, e a. dare buoni risultamenti. - 

Abbiamo osservato che il lavoro del rame per ridarlo 
ìs caldaie è, per rimpianto a certe industria, limitato all'I- 
talia; infatti, tralasciando dì più oltre pariare dell'abitu- 
dine di adoperare negli usi domestici recipienti di rame, 
le caldaie di rame vengono applicale specialmente all'in- 
dustria della fabbricazione del formaggio, e nelle filande 
per la trattura della seta. I vasi, nei quali le donne che 
attendono alta trattura gettano nell'acqua bollente ì boz- 
zoli onde renderli atti a sgomitolarsi, sono di rame, hanno 
per lo pili la forma ovale, e si chiamano perciò paddle 
ùvali; se ne usano anche di tonde per lo stesso scopo, e 
tanto le une che le altre si lavorano primieramente al 
maglio, e poi a mano. 

Maggiore importanza hanno per la loro grandezza e 
per il peso le caldaie per il latte. Esse si dividono in dne 
specie; le conche o padelle, bassa di sponda e largiÙBume 
di fondo, di forma scmicircokre, nelle quali si pone Ìl 
latte, perchè possa facilmente essere separato dalla crema: 
queste caldaie, di cui si fa gran consumo, non presentano 
dillìcohàdi fattura. La seconda specie è la caldaia per la 
preparazione del formaggio ; la straordinaria alteziia ri- 
chiesta per queste caldaie non potendo ottenersi col ma- 
glio, è forza sia divisa in due parti, lavorandosi cioè due 
caldaie che hanno la diversa denominazione di fascia adi 
coppo, secondochè servono per fondo alla caldaia, o sol- 
tanto, come il nome stesso lo indica, di fascia ad aumen- 
. tare la altezza della prima caldaia. Il coppo vuol essere la- 
vorato ia modo che riesca forte e consistente sul fondo; 
lai^a invece deve essere solida nelle pareti laterali sol- 
tanto, mentre il fondo della fosiùa à lava, e non si lascia 
che tanto orlo che basti per inchiodarla alla sponda del 
coppo, ottenendosi cosi la necessaria altezza. 
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n diametro di queste caldaie per il formag^o coel rìn- 
nite varia tra met. 1, 10 e met. ^, 40; l'altezza tra ineL 
1, 23 c met. 1, 40 ; it peso da 60 a 120, e sino a 140 
chilog. 

Vogliono pur essere annoverate le caldaie per il bucato 
o per gli usi chimici, da met. 0, 85 a mei. 1, 50 di dia- 
metro, dell'altezza di met. 0, 35 a mei. 0, 80, e da chi- 
log;. 10 sino a 70 ed anche 80 chilog. di peso. 

Finalmente si lavorano fondi o cupole di rame di varie 
forae per rallinerie e tintorie, sino al diametro di metri 
1, 80, all'altezza di centim. 70 ed al peso di 120 chilog^. 
per oiascan fondo. J fondi di gran diametro e di molto 
peso si lavorano ad uno ad imo, od al più a due a dae, 
e non si forma la balla come per le altre caldaie, perchi 
lo spessore delle pareti li guarentisce dalle rotture. 

Le caldùe ed i fondi dì grandi diraenaioni, che tanto 
difficili riescono pel lavoro nelle nostre iùcine , à ot- 
tengono invece più Tacilmente nelle fucine estere, spe- 
cialmente in causa dei migliori mezzi meccanici di cui 
dispongono, e del miglior metodo col quale si rafBna il 
rame; ed al contrario fecero e fanno ancora la sorpresa 
dei lavoranti stranieri i nostri caldaìuolì tanto esigui, che 
non si sa comprendere come il maglio abbia potuto sago- 
marli in quel modo, mentre appena appena pare vi possa 
entrare. 

L'Italia manca dell'industria della laminazione del rame, 
non già perché non sia possibile introdurla, ma perchè 
sino ad oti le prove blUrono, e perchè i prodotti non 
poterono sostenere sul mercato, ad onta del dazio di L. 8 
per quintale metrico alt* introduzione, la concorrenza cot- 
l' estero. In&tti l'Inghilterra ci fornisce le lastre di ram«> 
bcendoci pagare un presto di lavorazione che gionge ap- 
paia a L. 175 per twmeltata, potendo essa avvantaggiare 
non solo delle ccmiodità che l' immenso sviluppo della 
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sin indnetria le somminislra, ma anche del oarbone a buon 
mercato, ed adoperare al lanunateio qualità di rame ohe 
per noi sarebbero inrtte a quell'uso^ Gii notammo ohe 
l'unico laminatoio dell' Esploratrice, la quale disponeva di 
forni a riverbero, rimane inoperoso ; e senza il forno a 
riverbero per la fusione, le lastre verrebbero a costare 
in Italia da L. 280 a L. 300 per tonnellata di lavora- 
zione. Una vecchia fabbrica di lastre sussiste nel Veneto 
a Treviso, ma poco operosa, e che non può lollarc col 
basso prezzo delle lastre inglesi. L' Andina forniva in pas- 
salo le lastre di rame al Lomhanlo-Vunolo, ([uiindo la so- 

Irodu^iiotic dfille l;islri3 inj-'lesi. Arii-|ic In l'rnnf:i,i [tolriibbe 
somministrare lastre di rame, se corrispondessero le con- 
dizioni di prezio e principalmente di qualità. 

Le lastre serroBO ad una grande quantità di mi, ed an- 
che alla fóbbrìcarione dei tubi di rame. Tagliata la lastra 
nella lai^hesza necessaria a dare al tubo il diametro ri- 
chiesto, viene ripiegata e saldata. Né finora qui à conobbe 
0 si teD(& di introdurre il metodo applicato nell'Inghil- 
terra, in Francia, nel Belgio, per ottenere tubi di rame 
anche di un forte diametro senza saldatura, cioè lutti di 
un sol pezzo omogeneo, e dei quali parleremo In appresso. 

Finalmente l'industria del rame si estende in Italia an- 
che alla produzione del filo mine a didla chioderia. La 
quantità di ilio di rame, necessaria pei Iclc^rali, pei pa- 
rafulmini ed altre industrie, crebbe importanza a questa 
produzione. La chioderia viene comunemente lavorata a 
mano ; gran quantità se ne consuma per gli usi della 
marina. 

Delineato cosi lo stato dell'industria del rame in Italia^ 
veniamo ora a riibrìre il giadtrio sulle migliori qualità^ 
0 almeno sulle qualità naàonali ed estere di rame pre- 
férìte dai nostri manifotturieri. Del rame prodotto in paese, 
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se si eccettni quello della Brìglia e Capanne Yeccliic, che 
non corrisponde troppo bene ai nostri usi, forse per di- 
fetto di una diligente aDSnazione, gli altri si rìecoDtrano 
eccellenti. Questo giudizio vuol essere riforilo alla industria 
speciale della lavorazione delle caldaie, per la quale viene 
preferito, tra i rami esteri che si importano, Ìl DemidofT, 
il Bun'a Durra, il Kapunda, quello del Lago supcriore e 
del Chili, e dopo qucsli il Tokat ro?so e l'Ungherese. Ìl 
toii'jh iniilese non è huono al lavoro del iikijiIìo, perché 
troppo duro, e cosi pur dicasi del ramo >pagnuolo e del 
Perù. Per alcune altre industrie al contrario si riscon- 
trano alte anche queste ultime qualità, come, a cagion 
d'esempio, per ottenere il bronzo delle campane e dei 
cannoni, ed in generale per tutte le leghe con altri metalli. 

La industria italiana del rame non era rappresentata 
alla Esposizione di Londra che da una dozzina all'incìrca 
di caldaie dì mezzana grandezza, inviate dal sig. Hannetli 
di Prato (2233, class. 31 nel catalogo italiano), e perciò' 
non occorre che vi ci soffermiamo, se non per esprimere 
il desiderio che, verificandosi un'altra mostra, vogliano 
pVi industriali italiani in questo genere far miglior atto 
Ili p,™i.n,,a, 

l'nrlanilo del modo col quale erano alla Esposizione 
i'np]u-t>$entnle le altre nazioni, verremo anche esponendo 
alcune osservazioni sui progressi che esse fecero in questa 
industria speciale e sulla pos^bilità della loro applicazione 
fra di noi. 

Quanto al minerale di rame il Comiinio di Snansca 
net paese di Galles ne espose le varie qualità non solo, 
ma le diverse sue trasformazioni nei varii periodi del pro- 
cesso che colà si segue per ottenere il rame tough, tanto 
in pani che in tegole (Vedi N. 346 dei comparUmento 
illese). 

L'industria del lamrare il rame in caldaie grandi e 
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piccole, quantunque più limitala che non in Italia, per 

la ragione più volle accennala die in molli utensili do- 
mestici il rame vien soslituiio da allii raclalli, è giunta 
nell'lnghilierrn ad un allo grado di progresso. Le caldaie 
sono ballute con tal perfezione, die mal saprebbero distin- 
guersi i colpi del maglio, riuscendo levigale come se fos- 
sero passate al torno. Lo s|ics3orc delle pareti varia, ma 
in generale però è mollo più grande clic non nelle cal- 
daie lavorate da noi; anzi alcune dì queste caldaie, ben 
ossen'atc, farebbero escludere il lavoro del maglio, e 
indurre a credere, ciò che perù non ci fu dato di posili- 
vamenle constatare, che siansi ottenute mediante una forts 
pressione, che abbia costretto il metallo ad adattarsi alle 
pareti di una fornui. E in questa supposizione ci conferma 
la fecilìlà colla quale gli Inglesi adoperano, per la lavora- 
zioneaache delle caldaie, ìUiHij^Aed altre qualità di rame, 
colle quali riuscirebbe, perla loro durezza, impossibile la 
stessa lavorazione in Italia. Ollrccchè alla ma^'ore pre- 
cisione e perfezione delle macchine, questi rìsultamenti 
sono dovuti ad altro cause, e noi stimiamo al metodo di 
fusione, ed anche alla mistura col rame di una piccolissima 
quantità di fosforo, acqiLislando il racue leggeriucnle fosfo- 
rato maggiore mallcabililà. 

Meritano speciale menzione le caldaie falle col toiigk 
coke, esposte da Newton, Keates and Co. (I9M, class. 8, 
compartimento inglese); le casseruole e caldaielte dei sig." 
Goddard di Nottingham (G078, class. 31), di Benliams and 
Froud (6280, class. 31), di Dale R. and Son (6290) e dì 
Benham and Sons di Londra (5986). 

La fabbricazione dei tubi di rame ha molta importanza 
in Inghilterra, dappoiché essi entrano in quasi tulle le crea- 
zioni della meccanica. Di due specie ne furono esposti : 
saldati col vecchio metodo, e non saldali. 1 tubi saldati, 
quantunque lavorati con molta accuratezza, presentando 



INDUSTRIA DEL RAME 



un diametro costante c nessuna schiacciatura o defonnità 
anche all' esterno, non meritano che specialmente ce ne 
occupiamo, essendovi anche da noi operai espertissimi in 
questo genere di lavoro. Ma 1 luhi non saldali eccitarono 
k nostra meraviglia, poiché, conoscendosi la grave dif- 
ficoltà che si incontra per la fusioDe del rame in forme 
determinate, quando non ùa commisto con altri metalli, 
«i fu forza escludere l'idea che questi tubi, d'altronde 
ài un piccolo diametro e di un tenue spessore di pareti, 
potessero essere prodotU da una fusione e da una susse- 
guente politura. Avendo però notato, nell'esani ìnare Ì pro- 
dotti della Stephenson Tube Company, l' indicazione che 
l'aggiunta del fosforo al rame in piccola quantità lo ren- 
desse pili malleabile, ne inducemmo che in ciò consistesse 
il metodo di riuscire ad ottenere quei tubi ; checché ne 
sia di questa supposizione causata dalla sopra enunciata 
indicazione, vedremo, parlando dei liihi fabbricati dall'in- 
dustria francese, quale sia il relativo procosso di lavo- 
razione. 

Oltre alia suindicata Slcphenson Tube Co. , Birmin- 
gham (N. 1994, classe 8), meritano d'essere specialmente 
menzionati per questa manifattura dei tubi di rame e dei 
cilindri per la slampa: A. Everilt and Son, di Birmin- 
gham (N. 1848, classe 8), la Broughton Copper Co., di 
Uanchester (N. 1808, classe 8), e Thomas Bolton and Sons, 
di Birmmgham (H. 5995, classe 31). 

La Pnissiaespose grandi caldaio diraniebaUuto e lastre. 

he caldaie misurano non meno di due metri e mezzo 
di diametro, e da 40 a 50 cenlimeiri di profondità; delle 
lastre ve n' era una di due metri di larghezza e di pili 
che 10 metri di lunghezza. Le caldaie furono lavorate 
nelle officine della Mansfeldscbo Gewerkschall, Confedera- 
zione germanica (N. 786). 

Tubi di rame non saldati figuravano anche nel com- 
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partimento de] Belgio, e di fattura dei eìg.^ Chaudoir 
Ch. e H. di Liegi (N. 787, classe 31, Belgio). 

L' indoslria del rame veniva mollo vantaj;giosnmente 
rappresentata nel compartimento francese. Il signor Le- 
U'ange et espose una caldaia battiiUi del diametro di 
ni. 2, 43, e del peso di 600 e più chilog., composta dì rame 
rosso della Bolivia, ed una lastra pure di rame rosso, della 
lunghezza di cinque metri e della larghezza di metri IS 
(Vedi N. 50 del catalogo francese). Le caldaie ed utensili 
di cucina dei sig. Sicard J. A. di Parigi sono lavorali in 
modo da farli credere ottenuti con pressione meccanica, 
anziché col martello, tanto sono levigati e di uniforme 
spessore ^. 9908, classe 31). 

II filo di rame viene ridotto da alcuni indnstrìali fran- 
cesi a tale tenuità, conservando tutte le preziose sue qua- 
lità, da essere atto al lavoro sui telai alla Jacquart. Magni- 
fiche tele e Icssuli metallici esposero Lang Louis di Parigi, 
(N. 2970), R. Cubain et C, di Vcrneuil, Euro (N. 3093), 
Hage ainé, di Lione (N. 2978), che presentò alcune tele 
metallictic ed anche di rame lavorate alla Jacquart. 

Ma pili che le lastre, le caldaie e. le Irle, atiiravano 
l'attenzione i tuhi di rame non salilali (}^iio-li il.ii .-i^/i 
fratelli Estivant di Givot nelle Ardenjie. 'Sv. i luLi inclusi, 
uè quelli del Belgio possono staro al paragone colla per- 
fezione e colle grandi dimensioni dei tubi dei sig." Esti- 
vant (N. 2974, classe SI, compartimento francese). 

Questi distinti e rìcclii industriali, che ebbero anche- 
dal Governo Italiano l' appalto della monetazione di rame 
e d' at^gento alla Zecca di Napoli, s' applicarono all' indu- 
stria della lavorazione del rame tanto rosso che giallo^ 
cioè mescolalo allo zinco, sotto tutte le forme, ed alla 
riduzione del minerale, con mezù ed intelligenza slraordi- 
narii. Sei oflicine, nelle quali lavorano continuamente più 
di 500 operai, mettono, mese per mese, in commercio 
24 
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pih dì binaellate dì rame lavorato, ottenendosi con 

questa grandiosa concentrazione di lavoro risparmio di 
forze e di Icmpo. La felice posizione delle officine nel 
bncino del carhon fossile riduce d'assai la spesa occorrente 
per il combustibile. Olio dcposili, oltre al principale dì 
Parigi, e la fabbrica di Givel, smaltiscono la enorme quan- 
tità di rame lavoralo. Il minerale dì rame viene per la 
quasi loiaìità provvisto nelle Cordiliere in Bolivia a Coro- 
cocoro, e trasportato in piccoli sacchi di chilog. 33 cia- 
scheduno, in minutissima polvere, e ricco dal 75 all'80 
per O/O, a Givct per la riduzione. 

Ma senza entrare in maggiori dettagli sulla importann 
di questo slnbiliriienlo, bastando il dire che noa ha uguali 
se non negli inglesi di Swansea nel paese di Galles, soflér- 
miamoci sulla fabbricazione dei tubi di rame non sal- 
dali. L'assenza di gelosia, qualità dell'industriale fran- 
cese, e la squisita gentilezza dei sìg.'i Estivant ci permisero 
di visitare le oillcine di Givet, e, ciò che era nostro nrin- 
cipal desiderio, di assistere al processo per la labbrica- 
zione dei tubi. Questa si divide in tre parti: la prima 
consiste nella fusione del tubo. A lalescoposi fauso di una 
forma disposta in modo (i,i permetlere 1 uscita dell aria 
ed evitare cosi tulli gli inconvcnienii delle sullialuro. La 
forma si compone di due parti unite col mozzo di Linde; 
!g pai'ì-'li esterne sono di ghisa, il nocciuolo di sabbia. 
I ujO il rame nella forma, si ottiene un cilindro vuoto a 
pareli mollo grosse, rivestite di asperità, a togliere le quali 
si procede alla seconda parte dell'operazione, che consì- 
ste nel battere il lubo mediante una macchina speùale. 
lUscaldata convenientemente il cilindro, lo si adatta a 
questa macchina, che esercita Ire speciali azioni: imprime 
cioè un movimento di rotazione al cilindro, e conlerapo- 
rancamcnie lo fa avanzare orizzontalmente sotto di un 
martello, il quale battendo viene a colpirlo in tutte le 
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sue parti per mezzo della combinazione dei due moti, l'o- 
rizzontale e il rotatorio. Alla bo::ca del cilindro si adatta 
preventivamente una matrice di ferro del diametro in- 
terno del tubo che si vuol fabbricare. L'operazione si 
ripete lame volle, quante sono necessarie per ottenere la 
desiderala grossezza delle pareli del tubo. Se ne fabbri- 
cano del peso di 40 a 500 chilogrammi, e del diametro 
di SO a SO cenUmeUi, ed anche di più. La terza parte 
della lammione cosàate fiel ripassare a freddo i tubi pre- 
viamente ilhimlnatì coir acido solforico, onde togliere le 
traccie del martello e ridnrli levigati. 

Non v'ha dubbio che i tubi cosi fabbricati semplilìchìoo 
il lavoro, lo economizzino e lo perfezionino ; pure taluni 
pretendono che i tubi saldati siano meno facilmente sog- 
getti a bucarsi, sostenendo che la saldatura, quando sia 
ben fatta, unisce siiiktlamente i due capi, da togliere ogni 
perìcolo di dilatazione o ristrìngimento. Noi crediamo che 
la febbrìcatione dei tubi Don saldati costituisca un vero 
pn^resso; poiché, oltre alP economia, clic si risolvi: nel 
produrre a miglior mercato, hanno i non saldali la qua- 
lità di non riscnlire gli effrili dannosi di'lle varie tem- 
perature; ciò che invece, checché se no dica, accade nei 
saldati, essendo composti di m;iici ic differenti. Ora ognun 
sa che le differenze di Icmpiiratura producono diverse 
dilatasioni o ristringimenti, a seconda della divcrsilà dei 
metalli ; per quanto adunque sia perfetta la saldatura, 
non potrà non accadere che essa risenta le variazioni di 
temperatura in modo diverso del rame, e perciò non ne 
conseguiti nna screpolatura che tolga la ermeticità del 
tubo. Lo stesso dicasi della diversa influenza che i vapori 
e i liquidi esercitano sui metalli di diversft specie. D'al- 
tronde i consumatori hanno già giudicalo in merito, pre- 
ferendo, laddove possono ottenerli, i tubi non saldati ai 
-saldati. Avendo ottenuto dai signori Estivant la descri- 
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zione della loro macchina per la lavorazione dei tubi: ci 
facciamo debito di (fungerla in fine della presente rela- 
rione (V. Tavola 4«). 

Esaminato lo stalo dell' indnetrìa del rame presso le 
altre naàoni, ritorniamo per poco sulle nostra cose. Fu 
osservato che la Mbrìcazione delle caldaie potrebbe per- 
fezionarsi, a condizione che se ne estendesse la ricerca, il 
consumo, supposizione difficile ad avverarsi; che pertanto 
tornerebbe necessario, ad avviare i miglioramenti deside- 
rati, di accoppiare varie industrie di rame, come quella 
dei tubi, delle lamine, del filo e simili ; che sebbene la 
indufU ia dplle lastre non lasci per ora sperare vicino il 
mt) injlallamcnto, e cosi forse quella dei tubi non saldati, 
puro non vuoisi perciò assolutamente dedurre che le con- 
diifioui del paese, it1:i1ìvc alla mano d'opei'a, al conibu- 
sliliilc, ullc dislan/e, debbano coiilinuaiumtc riniunere 
stazionarie; che anzi i progressi già ollenuli e i tentativi 
fatti ci assicurano che nuovi e pi{t felici se ne produr- 
raimo. Finalmente avvertimmo, e ^ova qui ripeterio, che 
anche nelle attuali condizioni dell' industria del rame pos- 
sono con vantaggio non Ueve introdurà modificazioni ai 
meccanismi, e piincipalmente afie ruote, ai magli, non 
che nei metodi di fu»one, anche conservando gli attuali 
forni, e nelle forme che ricevono il metallo fuso. 

E scendendo ai dettagli, ag^ongercmo essere dcll'inte- 
l'essc degl'industriali di facilitare il lavoro coH'introduzione- 
di lutic quelle piccole macchine, che costano ben poca 
cosa in confronto col tempo che economizzano e colla fa- 
tica che risparmiano airitomo, il quaìe è obbligato nel- 
l'attuale sistema a trasportare con grave sua fatica dal 
focolare al maglio le caldaie, ed a tagliare le estremità 
irregolari delle medesime con forbici, nelle quali il punto 
di leva, troppo vicino al punto di resistenza, dà alla 
macchina la peg^or possìbile disposizione, e & perdere 
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niruomo in una fatica inutile le forze necessarie a tener 
sollevato il corpo e i^le la mente. Ci rimane a dire delle 
industrie, nelle quali il rame si adopera collegato con 
altri metalli, ma per non invadere il campo di altre re- 
lazioni, o balter terreno per noi sconcsciulo, ci limiteremo 
ad alcune osscrvauoni suH'indaslrìa di fondere in bronzo. 

Antichissima è questa in Italia, principalmente pei 
bronzi d'arto, e numerose prove ne abbiamo nelle pre- 
zioso opere etrusclie o romane conservali! nei musei. Fon- 
derie sussistono al presente in Italia, non solamente dì 
cannoni per i bisogni dello Slato, ma nnchiì di bronzi 
d'arte. A Torino il Colla, a Milano il Manrrcdini, a Fi- 
renze il Papi, a Napoli il Gali eseguirono fusioni in bronzo 
di lavori artistici, alcuni dei quali di colos;^ali dimensioni, 
come il monumento posto sull'arco della Pace a Milano, 
fliso dal Hanfredini, e che prese 640 quintali di metallo, 
l'Abele ed il Caino di Dupré, fuso dal Papi, il quale va 
studiando di imitare il Cellini, evitando le saldature col 
perfezioDare il metodo a cera perduta. 

Ma le poche opere artistiche e colossali che si com- 
piono non bastando ad alimentare gli stabilimenti, vi si 
fondono anche bronzi per le piccole industrie, come can- 
delabri, pendole, vasi e campane per le Chiese. Anzi 
quest'ultima industria acquistò ma^ior importanza, do- 
poché la pietà dei fedeli assegnò generosi e frequenti doni 
per ornare di sacri bronzi i campanili; basii accennare che 
nella sola Lombardia esistono dieci fucine destinate pres- 
soché a questo scopo (Vedi Tavola 5^, e che i fonditori 
acquistarono tanta abilità, da poter preparare campane 
in perfetto accordo, e formare ciò che chiamasi il con- 
certo di 8, dì ^ di 8 campane, che soddi^ all'usanza di 
suonare a festa, riproducendo motivi musicali di opere 
sacre e probne. 

La bimtà delle campane dipende dalla quaUtà dd nu- 
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tallo, dalla fasitme, dai mezii coi guati vengono nutenuU 
e se ne provoca il suono. La tradizione, specialmente nelle 
campagne, allude, quanto alla composizione del metallo, 
all'intluenza decisiva sulla bontà e dolcezza del suono 
esercitata dall'aggiunta di molto argento al rame, ma di 
rado si trovò nelle campane vecchie analizzate la pre- 
senza dell'argento, e mai in grande quantità. I fonditori 
hanno opinioni e metodi diversi quanto alla composizione 
del bronzo : il maggior numero s'acconlenld di seguire 
l'esperienza comune, agginngendo al rame soltanto lo 
stagna nella proporùone di 25 a 27 per 0|0 del peso; 
altri abbondano nella quantità dello dagno ed qg^uogouo 
qaalcbe parte di an^monio; iinalmenle « tutti si ac- 
cordano nell'osserire che vuoisi la miglior qualità di sta- 
gno (generalmente lo slagno inglese marca agnello), non 
tulli si appigliano alla stessa qualità di rame. L'agordino 
però ha le simpatie della pluralità dei fonditori. 

La disposizione dui forno, il punto ili fusione del ramo 
al quale dclilia cnìucidcrc l'^iir^iunla dello slapno, il ca- 
nale per la Iniduiiunu ikl Ijloilko fii;o nelle eaiuicic, la 
materia delle Lamii:ii:, c la loro ferma e disj^osi/.ione, ecco 
altrettante cau^e ii\\a iuilui^cono .-ui buon esito della fu- 
sione, e che i fbiidltuii ^iudiiiao Lenti, ina iDdividual- 
menle e senza puhbìicai e i risultamenti, sicché può aiTer- 
marsi che, oltre le regole generali inalterahili di ifna fu- 
sione comuni a tutti, possiede ciascun fonditore altre 
nome speciali dettategli dalla esperienza personale. 

Q meccanismo, col quale le campane vengono sospese 
sul campanile e montate in modo da lìceveee un qu>vi- 
menlo che permetta al battente di percuoterle e cavarne 
il suono, chiamasi caslàlo, e consiste di una forte arma- 
tura di travi, sulle quali si sospende la campana per mezzo 
di un coppo passato nelle maniglie, che nella fusione si 
lasciano a questo scopo sulla sua testa. Una ruota, pure 
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di legno, mossa da una corda che discende sino al piede 
del campanile, serve a mettere in movimento il ceppo e 
la campana. Al legno, (anlo nelle armature, che nel ceppi 
e nelle ruote, va sostituendosi il Terrò, ottenendosi cosi 
maggior sicurezza e semplicità, e la spesa essendo a ri- 
doppi compensala dalla durata più lunga. 

il baticnic che provoca il snono deve essere proporzio- 
nato al peso ed alla grandezza di;l]a campana, ed inoltre 
esercitare la su;i nzionc sulla pailc più grossa (iella pa- 
rete, altrimenti la camiiauii o i nnciiibbe rischio di spez- 
zarsi, 0 verrebbe ad esscris troppo presto logorata nel 
punto di battitura. Si sospende il battente per mezzo di 
una cor eggia di cuoio nd un anello fisso nel fondo della 
campana, ma la coreggia, risentendo le variazioni atmo- 
sferiche, sì allunga d si ristringe , e il batl«ate in eonse- 
gnenza , non loccando pi6 nel punto della maggior gros- 
sezza, logora presto la campana o la rompe. 

I s'^orì ftalelli Barìgozzi, snccessi nella fonderia Man- 
fredini a Milano, e ohe hanno fonderie a Pallanza, a Lo- 
camo, a Balema , introdussero alcune reliei variazioni. 
Alla coreg;,'ia sostituirono una cerniera metallica, colla 
quale si cvila l'iiicoiivcnienlc sopraindicato; ed allo scopo 
di evitare il dcpeiiuicutu provciiienle dalle baltittire rin- 
novate sullo Stesso punto della campana dal battente, pen- 
sarono di cambiare il punto di percussione del medesimo, 
sostituendo alle vecchie maniglie che si Tondevauo colta 
campana e formavano un tutto colla stessa, alcune anella 
di ferro fissate nella testa della campana, col mezzo delle 
qoati si può mutare il punto di percussione senza far di- 
scendere le campane dal castello, venradosi cosi anche 
a nqpanniare drca l'otto per cento dì bnnuo liferìlo il 
peso della campana. Colla applicazione di due molle nel- 
l'intemo ddla campana proinirannio i signori Barìgozu 
di ottenere, per la ìstuitanea peronsuone del ballante. 
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un migliore suono, mentre col vecchio metodo, fermando^ 

alquanto il battente sulla parete, Mpponeva un grave 

ostacolo alla prolungazione ed alla trasmisuone delle onde 

sonore. 

E giustamente considerando che l'aumento nel prezzo 
del metallo Iralleneva molle Chiese dal provvedersi di 
caiiipune, (anto più che la popolazione le desidera sem- 
pre di ampie forme e di profonda sonorità, i Barigozzi tro- 
varono coll'assoUijjliamenlo delle ]iarcli diOln campana il 
modo di produrre };li stessi effetti, rÌ>iinrmiando il ^OperOjU 
sul peso del bronzo anteriormcnle necessario. Laonde que- 
sti fonditori, se ebbero dapprincipio a lottare contro le op- 
posizioni che o^i novità suscita, conquistarono però un 
posto distinto nell'industrìa delle campane, nella quale 
fra di noi vogliono essere con distinzione annovenui : 
Giorgio Pruneri di Grosio in Valtellina, Uomini di Ber- 
gamo, e Bizzozzero di Varese. 

Non poteva pretendersi che questa industria delle cam- 
pane fosse rappresentata all' Esposizione, poiché i fon- 
ditori non ten^'ono pronte nei magazzini le grosse cam- 
pane per le Chiese, chè anzi non s'accingono a fonderle 
se non dietro commissioni; e la disianza e la difTicoliii dei 
trasporti erano troppo gravi. Infalti non vedemmo nel 
compartimento italiano alla classe 31' che olio piccole 
campane del signor Marinelli di Agone, provincia di 
Molise. 

Forse per le stesse ragioni non vennero inviale all'Espo- 
sizìone, anche da industriali d'altri Stali, campane che 
oltrepassassero la grandezza media ; non ci rimane per- 
tanto che a indicare le campane inglesi della fonderìa 
Warner J. and Sons, di Londra, le quali attiravano meri- 
tamente l'allenzìone de'visitatorì, non soltanto per la loro 
grandeua, quanto anche per ta finitela del lavoro. Il 
signor Warner perfezionò ! metodi di sospenùone e l'a- 
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lionc del baltenie, ed inventò ingegnosi meccanismi per 
far suonare le campane in casi d'incendio ed altri acci- 
dentì, ed allri per permettere al suonatore, col semplice 
girar d'un manubrio, di suonare otto campane con ritmo 
e molivi musicali. 11 manubrio agisce nell'interno d'un 
tamburo, al quale sono attaccate le corde che muovono 
le campane, e che si stirano o si rilasciano, secondochò 
a meccanismo lo pennette, pixiducendo cosi le campane, 
salvate le proporzioni, io stesso effetto di una scatola a 
musica, o del carillon delle pendole. 

Allo scopo di dare una idea di confronto tra rindn- 
Siria delle campane in Italia e nell'Inghilterra, produciamo 
nella Tavola 6» alcune indicazioni di diametri e di pesi. 

Giunti at termine della nostra compendiosa relazione, 
ci chiameremo fortunati se avremo potuto eccitare i de- 
siderii c le speranze degli industriali, sicché essi atten- 
dano allo studio ed all' applicazione dei miglioramenti 
indicati, e, cadendo l'opportunità dì una nuova grande 
Esposizione, concorrano numerosi a dimostrare d'aver pro- 
fìiuto dell'esempio altrui, dello studio e dell'esperienza 
propria. 

Milano, 7 giugno 1863. 
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Tavola S. 



Costo di fusione per tonnellata, tkmnto da operazioni 
effettuate su SO tonnellate di rame all'anno per i forni 
aperti e sopra iOO tonnellate in 20 giorni per i forni 
a riverbero. 



COL FORHO APERTO 


COL FORNO A RIVERBERO 




Lire 


c. 






C. 


Mano d'opere 


Sì 




Mano d'opera 


i 


98 


UleasiU, fitto della 






Utensili, lumi, ecc. 




li 


hicina, rìparaiìo- 














27 


10 


se ai per 0|(f. , . 


20 


71 


Carbone di legna, 
ett S7 a L. 1,70 






Calo 1 l|S per 0|0 
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90 
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CoBiodiftulone cdfbnoAp^ L. ITO 00 

Simile col forno a rìiwba-o > 63 40 



DilbreniainidùpertoniuUalacolifbnKiapaW L. 106 60 
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Fucine per l'industria delta fusione e lavoraiione 
del rame ndl'ItiUia settmtrionak. 



Numero 


Località" 


Industriali 


2 


L..00 


Villi Pernice Aiigdo 






ZelbifrBtelU 






Hanioid Giacomo ed Angelo 






Pasetti Antonio 






Hanionl Pietro 




Varese 


Presti ni Giuseppe 




Bergamo 


PoEU) Maria 




Dottore BellonCBili 




Dresda 


Inverni ci Cesure 






Invernici Carlo 






G ti isl anioni Carlo Francesco 






Olivieri e C. 




Piacenia 


Roveda Bernardino 






Marini Giovanni 




Co [orno 






Modena 


BoniempeUi Iconio 




Reggio 
Lugano 


Bettetini Bartolomeo 




Gnorgnè 


Signorelli firaielli 




Hesri Giacomo 




Lacana 


Veneta K. 




Orla 


Orlandi GIdUo 




Porleiia 


ZelliiFnuUi 


Ì4 
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NOTICE 

sur lei mackines à (abriquer les txibes taartdès 
m caivre rouge, lailon ou UnU-auire gUiage tmàléable, 
de MH. Esnv&itT Frères. 



La fabrìcation des tubes martelés sans sondare peut se 
diviser en troìB parties. La première consiste à conler le 
tube, ladenxidme dans le dégrossisst^ie, la Uviàéme le finis- 
sage. 

La première partìe, celle du coulage, a offerì des 
difficultés considérables à surmonter; on comprendra, en 
60*61, qu' il fauL que letubesoit par fai te ment sa in, c' est-à- 
dire exempl de souffliircs ou parlies ci'cuscs qui se for- 
ment dans i' épaisseiir du melai et qui souvent percent le 
tube, lors-qu' il airive ù uno faible ópaisseur, ou, [ors- 
qn'elles ne le percenL pas, formcnl des ligniis ou pailles 
en s'altongeant, Ces souUlures soni causÉes le plus sou- 
vent par des buUes d' air, qui ne pcuvent pas se dÓgager 
pendant le coulage et qui restenl renfermées dans 1' é- 
paisseur du tube. 

Le moulc, appelé U«gotUre,qM nousalloiudéciìre, et 
pour laquelle MegGÌeors Estifant sont bréretés, obvte à tous 
ces inconrénienls. 
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Cette lingotière se compose de deux partìes semblables, 
réunies par des-brìdes. Deux conduiis sur le coté servent 
àiatroduire le inétal, quivient seréunirdans le vide laissé 
par la fonto el le noyau placé au centra. Les noyaux en 
fonte el en t61e ont été successivement employés. Mais corn- 
ine ils étaient Irès-dilfìciles à retìrer par sulle du retrait du 
métal, ce syslème de noyaux métalHques a dù èire aban- 
donné et on lui a substilué l'emploi des noyaux cn sahle. 
D.ms le coulage direct ordinaire, lorsque l'on verse le 
metal en fusion dans le monle, cerlaines parties de ce métal 
viennent fi-apper les parois du moule el soni projetées sur 
le noyau, duqucl se délacbent souvent des parcelles de 
Eable qui vieDoent se mòlanger au métal. D'un autre cdté, 
en versant le métal directemeni, on renTemie des buUes 
d'air qui ne pouvant pas se dégager, forment des souf- 
flnres. On a évité ces ìntìonvénientsaumoyendesconduits 
de còté. Ainsi, lorsqn'onyTerselemétal.ìl tombe jus^n'an 
fond de la lingoUére, sans étre en contact avec le aojtm; 
arrivò au fond, le métal s'introduìtdans le moule par deils 
autres peiits conduiis, dont la direction opposée est tan- 
gentiellc à la circonfércnce du tube. On remarquera c|ue 
par la vitessc de projcction dans Ics conduits de cOtd, le 
métal , en sortant des peiits coaduits , est animò d'un 
mouvcment de rotalion autour du noyau, raouvemeni Irés- 
lenl, qui permei au miniai de monicr dans le moule sans 
allórer la forme du noyau. Ce mouvemeni imprimi an 
métal a un autre avanti^, c'est de dóga!;er louies les 
bulles d'air et lea forcer à monter à la surface cn mème 
temps que s'élève le nÌTeau du métal, Les deus petlts 
conduits ne sont en communication que dans une partie 
de la bauteur de la lingotìère; ainsi le métal arrìvé à une 
certaine hanteur, continue ft monter dans le tube ssns 
choc, lant que l'on alìmente les denx conduiis de cdté. 
Le noyau est termmé h sa partie inférìeure par un cOne, 
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qui vieni se piacer dans une bngue ayani le mème c6ae 
de naniere k OBUi/nt parfailement le nopo; laparlìe 
av^érieore de ce'deimier est cylindrique et est centrée 
par une rondelle oonceab'Ique à la parlìe extéiìeare dii 
tadffiL Gette rondeUe est percée de petits tnnis {Kiur per- 
metto à V air de s'échspper. 

On peut fbire nrier le diamètre inlérieur du tube et 
par suite lo poids, en dosn&Bt dea dlamàtres intérieurs 
difliìrcnls aux rondelles. Un« sèrie de lingoUdras permet 
de couier pour la fobrìcation des tubes du poìds de 40 
à 500 kilog. 

Les tubcs anifli coulés ?ont diibarrassiis des jels et du 
nojau, de manii'ire à formcr im cylindre ernia;, cxcmpt 
de toule saillle à l'intérieur et à rexli;rii?vir ; on pro- 
cède alors à l'opération du dégrossissagf;. Pour oda, les 
tubes sont placés paralléicment les un? aux autres sur l,i 
sole d'un four à rererbère, et là on les chaufTe h la icm- 
péralure convenable. — Avant d'expUquer l'opération du 
martelage, nous allons donner la deBcriplion de la ma- 
chine dite h battre les tubes. 

Celle machine se compose d'unbìtis, lequel porte dans 
sa téle, en forme de chappe, un tourillon , qui seri de cen- 
tre de mouvenient à un levier. Ce levier porle à l'extré- 
mité de son long bras un tourillon, sur lequel est articulée 
une bielle dont l'autre bout refoit le moiivement d'un 
arbre coudé, porle sur denx palicrs. Sur le bout de l'ar- 
bre lournant à une grande viiesse, se trouvent deux pou- 
lics commandées par un arbrc de Iransmlssion placé 
au-dessus. 

Le petit bras du levier ci-dessus vieni en avant du 
bAtia appuyer sur la tòte d'une tige en Ter guidée par une 
douille dans son mouvemenl recliligne vertical. La panie 
inlSrieure de cette tige en fer re^oit une pièce en fonte, 
appelée matrice, dont la forme, Tue parallèlemeiU à la 
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longueur du levier, est une IjS circonf&^ce concave. 
Dans l'aie vertical de la tìge en fer porte-matrice, se Irouve 
à la partie ioférievre da bàtis une cage destinée à receroir 
une matrice sernblable k celle qne nona venons de dé- 
crire, et placée de manière à ce que la scction intérìenre 
reprcsento un cercle rfgulter. Celtc matrice esL fixée et 
réglée h l'aide de coins à vis, placés sur Ics còlés et 
dessous. Sur ime libine liorizonlale, passant par le cen- 
Ire ilu tuM.lc fuiiiió |)ar deux (Jenii-nialrices, se trou- 
vent cn ik-hor.- de la i:a;;e iloux douilles rccevanl deux 
vis piaci'i's pai alli';lt!nienl l'unii A l'aiilie et perpendiculai- 
renient aii levier. Ccs vis sont supporti'es ;\ i'autre bout 
par deus paliers placés sur un deuxlÈme Mtis lìxé ;i une 
plaquo de fondation. Un système de leviers et de roues 
d'engreuage, moutées sur ce bàtis, opérent par leurs combi- 
nalsons deux Riouvemeuts, l'on rectiligae et I'autre de 
rotatìon, pour f^re avancer le tube en tonmant, et l'ex- 
poser ainsi successivement aus coupé du martean dans 
toutes les pariìes de sa cìrconférence. 

Les deux vis sont destinées, à l'iude d'écrous fixés sur 
un chariot mobile posé par quatre galets sur deux rails 
placés au-dessus des vis, à faìre avancer le tube sur le 
mandrìn et entre les deux matrices. 

Le mouvemcnt de rotation est donnR, à l'extrémité, 
à une tringle de fcr placue parallèlemcnt atix vis et dans 
la direction de l'axe du tube, laqucllo traverse le chariot 
et vieni s'arréfer en avant des matrices. Celle tringle se 
Icrmìne par une douiUe filetée inliirieuremenL et deslinée 
à recevoir la lige taraudéc d'un mandria en adcr, ayanl 
pour diamèlre celui de l'iiitérieur du tube, mandrin qui 
dépasse la matrice de quelques centimètres de cbaqoe 
cdté. Ob pent ainu fixer à cette tringle les mandrins de 
tonte dimension, suivant les diamètres dea tnbes à fa- 
briquer. 
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Nous allons essayer maintenant do Taire comprendre le 
jeu de la machine en mouveraent. 

Le lube ayanl él& chaulTé, comme nous t'avons dit plus 
haut, est placC sur un chatìot qui l'amèDc sur une plale- 
forme placiic en avant des nnatrices et dcvant le bAlis; 
la tringle en fer qui porte le mandrin prualablemenl dtS- 
vissé est élevée h la hauteur de la plateformc à l'aido 
d'un levier, On pousse le lube sur la tringle qui entre 
dedans et on laisse retomber cette demière avec le lube 
qui vieni posar sur un support placé de manière à pré- 
senler le tube au cenlre des matrìces. On prend alors le 
mandrìn et on le <rìsse au bout de la irìnglo ; puis on 
&it avancer le charìot qoi pousse le tube entre les denx 
matrices, et or embraye les courroies pour donner le 
mouvemenl au marleau à la Iòle de la machine, puis & 
l'autrc exlrémité le mouvemenl au chariol qui pousse 
le lube et à la tringle qui le fail tourner. Une diffuroncc 
de vitesse imprimée au\ vis et au lube a pour bui de 
rapprocher les coups de marlelage et de bien serrer les 
pores du cuivre tout en l'allongeant. La combinaìson des 
niouveracnls trace, par la pressìon de la matrice sur le 
tube, une hi51ice qui a m. 0,0075 de pa?, lorsque la vis a 
m. 0,015. Le lube ay.int parcouru sur la matrice toute sa 
longueur, est repris et rais de nouveau au four pour subir 
une opération semblable, jusqu'i ce qu'il soit arrìvé à 
une épaisseur convenable, euivant les épaìssenrs des tu- 
bes demandés. Pour les cjlindres d'impression il faut les 
laisaer beaucoup plus épais. 

Les tubes sont ensnite décapés & l'acide et nettoyès ; 
on contìnne le travaQ en les martebint k ih>id et on ter- 
mine avec des matrices planes parraitement trempées et 
polies, qui efl^cent tous les coups du martean. 
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Tavola 6. 

Fonatori di campane in Lombardia, 



Barifoui IrauUi 
Binozero Felice 
Ccibiancbi Davide 
Fmneri Giorgio 
Haggi Innoceiufo 
Crespi Gliueppe 
Hondni log. Antoi^o 
Comeiio Antonio 



alla Fontana, vìdao a JlilaDO 

in Hilano ed in Tareie 

1 Ulano ed in Varese 

■ Gnsìo, In TalielUna 

■ Brescia 

> Crema 

■ Bergamo 

> Mainale, vicino a Tnrese 



Tavola S. 

Diametro e pfso ddlc camj'finr. 
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Fra le maccbÌDe destinate a lavorare il ferro, qudla 
che acquistò maggiore importanza in questi ultimi anni 
è senza dubbio il martello, o maglio a vapore. L'uso di 
questo nuovo congegno facilitò e perfezionò il lavoro dei 
ferri di dimensioni ordinarie, c rese possibile la lavora- 
zione di quegli smisurati c pesantissimi massi di ferro che 
sono oggidì richiesti dagli imperiosi bisogni delle nuove 
costruzioni marillimc e mililari. L'invenzione del maglio 
a vapore rievesi quasi conlemporancamenie al sig. Scbnei- 
der, direttore dello stabilimento Crcusot in Francia, ed 
a! sig, Nasmyth, ingegnere inglese, i quali ottennero am- 
bedue brevetti -d'invenzione nel 1842 dai rispettivi loro 
Governi. Queste macchine però non cominciarono a diflbn- 
darsi se Don verso il 1850: oggidì poi sono talmente comuni 
in tutte le officine, dove si lavora il ferro e l'acciaio, cba 
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si può quasi giudicare dell'importanza di uno stabUimenlo 
dal numero dei magli a vapore che possiede; alcuni 
stabilimenti metallargici d'Inghilterra ne contano tino a 
100 e più. 

È nolo che io generale questi magli consìstono in un 
cilindro a vapore verLìcalc fisso ad uno o a due stanti 
massici di ferraccio disposti in varii modi: l'asta dello 
stantufo si protonde fuori dal fondo del cilindro, ed è con- 
giunta, mediante un'altra asta di fono di^iosta ancli'cssa 
verticalmente, al masso di ferro chi; tene di maglio. Per 
tale disposizione riesce evidente come il maglio deblia 
seguire tutti i movimcnli dello slantufo, ed infatti (|aando 
si ammette il vapore nel cilindro al di ^oilo dello stan- 
tufo il maglio si alza, ed ailordm si dà uscita at vapore 
lo Etantufo, non essendo più sostenuto dalla pressione del 
vapore, si abbassa, ed il maglio cade anch'esso pel proprio 
peso sull'incudiue solloposta. 1 perfc^onamenti introdotli 
in questi ultimi anni nei magli a vapore ebbero di mira 
principalmente l'evitare il fkcìle dislocamento dei diverù 
pezzi del meccanismo, prodotto dagli urti del maglio, e 
l'aumentare la forza di percussione del maglio stesso. Sì 
può anche annoverare come un perfezionamento il suc- 
cesso ottenuto nella costruzione di magli di gigantesche 
dimensioni, i quali divennero indispensaiiili per le ollicinc 
dove si lavorane grandi masse di l'erro n di acciaio. 

Riassumeremo ora i varii perfezionamenti introdotti, esa- 
minando ì tipi principali di martelli a vapore, die osser- 
vammo all' Esposizione di Londra, fra i quali, con no- 
stro rammarico, non ci è dato cbamo m solo di pro- 
venienza ilaiiana. 

L'attenzione c l'interesse dei meccanici che visitavano 
l'Esposizione di Londra erano particolarmente attraiti dal 
magUo a vapore del sig. Condìe, il quale immaginò, per di- 
jninuìre le scosse che danneggiano tanto le commettiture 
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quanto Io slantufo, di fissare il maglio al cilindro, e di far 
muovere quesl ultimo mvece dello stanlufo: per lai modo 
lo slanluro rimane immobile e sene di fuida al cilindro 
ed al maglio. 

I m.ipli Cnnjiù linnno eiii fallo ollima prova o podono 
oggiili ili m'">lt<^ l'i^'ii-'' 111 lni:liilt'--iT.i. Soim iin-lin; jiiit 
cernir ini i il ^li iliti ]i in > i l'I i ^iiil | i i m ic 
ima poli'ii/ri itiiiu-an»'''- Tra i la^ti di'l ma^lm Londi*; si 
annnvrra ctin cvjiv^Uù iU\ fiioi costrullon i[ui'lln ili avfr 

macchine d(j,--linali! ;il lauio^o gigante il Grcat Easlcnt. 

Come abbiamo acceiiiiiUo i]m sopra, la forza clastica 
del vapore era per lo adJiclro adoperata nei magli a 
vapore soltanto per alzare il maglio, per cui la forza di 
percussione del medesimo non si era dovuta che alla sua 
gravità. Oggidì invece si costruiscono i magli detU a doppio 
eiTctto, nei quali il vapoi'e non solo serve a rialzare il ma- 
glia, ma serve eziandio a spingerlo nella sua corsa discen- 
dente. È ciliare come da questa disposizione venisse au- 
mcnl;il,i la potenza dei magli, e quindi esteso il campo 
dei lavori ai quali possono servire. 

II maglio Ri'jlii/ cfpo^to dai signori C/t» e lìoss, quello 
dei figrtoi'i Imiii'i John c comp., il maglio IWii/lor espo- 
sto (iall.i Kh-!:sli'U fuiyc companij, quelli di Muirhon e 
dei signori Tkwoil<\^ e Carbnlt (Vuktm IronKorl:s York- 
shirej&om tutti a doppio cITctlo. 

In alcuni di questi, come nel maglio esposto dai signori 
GIen e Ross, il vapore è ammesso sotto allo slantufo per 
rialzare il m^lio, e quando questo è rialsalo si apre una 
.comunicazione per cui lo stessa vapore passa di sopra 
allo slantufo. L'area delle due faccio dello stantufo non 
essendo eguale, ed essendo invece prevalente quella della 
faccia superiore (perclià l'asta dello stantufo non è fis- 
sata che alla faccia opposta), allorché il vapore t^isce su 
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quella, spinge io giìi Io stanlufo, ed il maglio produce 
sulVincudÌDe un colpo assai più forte che se vi cadesse 
soltanto in forza delta propria gravità. Quando poi si vuol 
aumentare la forza della percossa e la rapidità dei colpi, 
si può immellere il vapore direttamente a tutta pressione 
anche nelb parte siiperioro«(lel cilindro. 

In alcuni magli invece si dà il vapore a tutta pres- 
sione sopra allo stantufo per spingere 11 maglio in giii e 
quando il maglio è disceso, lo stesso vapore passa tosto 
sotto allo stantufo, ed agendo per espansione sulla faccia 
inferiore dello stantufo, l'area della quale ò maggiore di 
quella della faccia opposta, serve coti anche a rialzare il 
maglio. 

Importante poi è il perfezionamento che si riscontra 
nel maglio esposto dal sig. Farcol, il quale riusd ad 
ottenere nn'ecooomia rilevante di vapore col formare 
dello stante ste^ che sostiene il maglio nn serbatoio dì 
vapore, il calore e la ten«one del quale vengono conservali 
in causa dell'irradiauone dei pezzi che si lavorano, i quali, 
incandescenti come sono, portano ad una altissima tem- 
peratura gli ocelli circostanti. 

Accenneremo ora alcune disposizioni immaginate per di- 
minuire l'urlo del maglio sui duo fondi del cilindro e 
sulle fondazioni. 

I signori Imray John e comp. conihinarono \o, valvole 
alle aperture d'ammissione in modo da lasciar sempre 
tra lo slanlufo e i dnc fondi del cilindro uno strato di 
vapore die funziona come cuscino claslico, il quale am- 
morza mollo effi L'acci nenie yli urti prodotti dai colpi del 
maglio. L'incudine poi ù disposta sullo stantufo di un 
pressoio idraulico, che ha una valvola per regolare l'in- 
gressa e l'uscita dell'acqua, in modo che l'incudine può 
essere alzata e abbassata a piacere, e cosi può essere 
diminuita od accresciuta la corsa dello stantufo e del 
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magiio, e ia pari tempo ammorzalo l'urto del maglio sulle 
fondniioni in grazia del cuscino liquido del pressoio 
idraulico infrapposto. 

Noi però brameremmo che l'esperienza venisse a con- 
fermare la bontà di questo sistema, poiché temiamo che 
le gmmitwre del cilindro idraulico non possano resÌBlere 
lungamente af^i urti del maglio, nel qnal caso questo 
àstema sarebbe soltanto applicabile a magli di pìccole 
dimensioni. Anche il sig. Schwarzkopf di Berlino espose 
un maglio di un slslema analogo a questo. 

Notevole era altresì il maglio a vapore del sig. Morri- 
son, anch'esso a ilii|ipio effi;llo, notevole fopraitiitto per 
la semplicissima trnpmissinnc duH'asla dello slanliifo al 
tiretto di distrilmiione. Alla i;slreniìlà siipcriorR dell'asta 
dello slantufo spoi'genic fuori dal ropercliio di'l cilindro 
è lissata una piccola canuool;!, la quale si'on e in una 
scanalatura praticata io una leva curva. Questa leva, spo- 
suta dalla carrucola suddetta quando si move lo stanlufo, 
trasmette il suo movimento, mediante una piccola leva a 
gomito, all'asta del tiretto di dislribuzìoiie, il cui movi- 
mento riesce quindi proporzionale alla corsa dello stan- 
tnfo. È difficile, in vero, imi^pnare trasmissione più sem- 
plice di questa. 

In generale i magli a vapore inglesi lavorono automaU- 
camentc, senza richiedere cioè l'intervento degli operai, 
mentrecchà i magli francesi vengono per Io più regolati a 
mano. Ciò dipende dn! Tnlto che nelle offi<»ne inglesi il 
numero dei mn<;[i ij |iià considerevole, e che la divisione 
del lavoio vi ì: spinta a un grado maggiore di quello che 
nonio sia nello officine francesi. 

il peso dei magli varia a norma degli usi a cui de- 
vono servire, e secondocbè sono a semplice o a doppio 
effetto. I più pesanti si trovano nelle grandi officine per 
battere i masselli di ferro usciti dal forni à piuMter, i grandi 
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assi dei baUellì a vapore, le lastre delle navi corazzate, 
e i grossi pezzi d'acciaio fuso che sì otteDgoDO col sislema 
Dcssemcr. 11 sig. Brown di Shcflìcld, nel cu! stabilimento 
trovasi Oggidì anche praticato sulla scala più ampia il 
sislema Besscmcr, possiede alcuni magli a vapore del 
peso dalle A ullcG tDnni:lIatc, per lavorare i masselli clic 
devono servire a formare le lasin: delle navi corazzale. E 
chi fra i vlsiialori doU'Ksposizioiie non rimn^c compreso 
da grande ammirazione nel conlemiiiare quella enorme 
lastra di ferio esposta dallo slabilimenlo mclallurglco 
Mersey slcd and iroìi works presso Liverpool, lavorala 
unicamente col maglio a vapore? Questa lastra aveva 7 
metri di lunghezza, 2 metri di larghezza, uno q)essore 
di circa \i centimetri e pesava 13 lonncllatel La potenza 
dei magli a vapore permeile di porlaro la lavorazione dei 
pezzi di ferro a un tal grado di fìnimcnlo, col sussidio di 
apposite forme d'acciaio da renderli in apparenza somi- 
gliami ai pezzi di ghisa fusi nelle formo di sabbia; men- 
trcchè il lavoro degli antichi magli si limitava allo sgros- 
sare i masselli. 

Prima di terminare quesl'argumcmo ci sembra cosa 
utile il ricordare alcune invenzioni diiellc ad uLilizzai'c 
nei magli a movimento verlic^iic foi-;ie molriei meno co- 
stose del vapore. AH' Esposizione dì Londra era difulli 
oggetto di molta considerazione un maglio (esposto dai 
signori Coi-van fabbricatori a Greenich), il quale a^vaad 
aria compressa. La forza motrice ( che può essere qua- 
lunque) fa girare una puleggia munita di un dente à- 
tuato a distanza variatùle dal centro di quella. Ad ogm 
giro della puleggia il dente agisce su di una leva con- 
nessa al maglio; alzandosi it maglio, lo stantufo com- 
prìme l'aria che trovasi nella parte supcriore del cilin- 
dro, e quando il maglio 6 lasciato in libertà dal dente 
sopra accennato» la caduta del maglio viene accelerala 
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dalla forza elattica dall'aria compressa. Sopra il dlindro 
stanno poi alcone camere d'aria, colle quali si può au- 
mentare a volontà la fona della percossa. Mediante poi 
uni rubinetto, che comunioa colla parte inferiore del ci- 
lindro, SL.paò anche imm^re dell'aria compressa, la 
quale serve a. diminuire la fonia del colpo quando il bi- 
sogno lo richiede, e ad amraoi-zare soprattutto l'urto dello 
slantufo sul fondo del cilindro. Questi magli sono di co- 
slmzionc assoi semplice c lavorano con molla velocità, 
polendo daru lino a 300 colpì per minuto. Il peso del 
maglio può variare dai 50 ai iOO kilogrnmmi. 

Ricorderemo per ultimo un'altro piccolo maglio, detto 
atmosferico, inventato nel 1859 dai signori DaweseCarr. 
Sebbene questo m^lio non figurasse all'Esposizione di 
Londra, pure sembrami non debba essere passato sotto si- 
lenzio, perchè può essere assai utile in lavori da fUcina, 
dove non si richiedano magli molto pesanti. 

Secondo il sistema Dawes e Carr il maglio c fissalo al 
fondo di un cilindro verticale aperto superiormente. In 
questo cilindro sta uno stantufo a camera con diverse 
valvole; l'asta dello slantufo i snodata c fissata ad un 
ecceutrico o al raggio di una pule^ia. Siccome lo slan- 
lufO; che è di rilevante spessore, è aderente al fondo ed 
alle pareli del cilindro, quando tende ad alzarsi solleva 
con sè anche il cilindro ed il maglio; quimdo poi è giunto 
ad una certa aliezza variabile a volonià, le valvole dello 
slantufo si aprono lasciando attraverso la camera dello 
stantufo penetrare dell'aria tra la faccia inferiore dello 
Gtantufo ed il fondo del cilindro ; questo allora, abban- 
donato al proprio peso, cade sull'incudine e sul ferro da 
lavorare. 

La pul^pa a cui & fissato lo stantnib pud esser mossa 
daunafónsB qualunque, e può girare con tale velodtà da 
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produrre na nnmero assai considerevole di colpi al mi- 
nato. 

Ho credulo opportuno di menzionare questi due ultimi 
nstemi, come quelli che potrebbero essere facibnenio 3- 
dottaU in Italia, perchè assai più economici degli altri, 
non ergendo una forza motrice per noi cosi dispendiosa 
come è quella del vapore. 
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Paco nnraeroEe erano le macchine solHanti all'Espo»-' 
uone di Londra, intendo parlare delle macchine sof- 
lìanU propriamente dette, quelle cioè che servono per 
gli ali! forni e per quelle operazioni mclallurgìche , le 
quali esigono fori! correnti d'aria ad una pressione elevala. 

Queste macelline soUÌAnti consistono per lo più in uno 
0 più cilindri <IÌ gliisa, nei quali si muovono degli slan- 
tufi. Le estremità dì ogni cilindro portano delle valvole 
che permellono l'ingresso o l'egresso dell'aria ; quando 
lo slanlufo è in moto, mentre aspira da una parte l'aria 
nell'interno del cilindro, ne esjiellc dall'ultra altrettanta 
nei serbatoi o nc;i tubi destinali a ronilur l'aria ai forni 
0 dove essa deve agire. Nelle macchine sofiianli cosi co- 
slnilte sì riscontrano come difetti principali: il pronto 
consumo delle valvole, qualunqne sia la loro dispoaaone, 
la difficolti di ispezionare i guasti che possono succedere- 
nell'interno del cilindro, la difficoltà di poter imprimere- 
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allo stantiifo una grande yelocitii, un tempo inerte con- 
siderevole ad ogni volta che cambia direzione il molo dello 
stanttifo, c infine il molesto rumore prodolto dalle valvole 
che si aprono e si chiudono quando la macchina è in 
azione. Fino dal 1851 i signori Thomas e Laurent cer- 
carono di rimuovere questi difotti, costruendo una mac- 
china sodianlc orizzontale, nella quale rimpiazzarono le 
solile valvole con un tiretto di distribuzione simile a quello 
delle locomotive, scoperto però e compresso mediante 
varii elaslri contro la piattaforma dove stanno le aperture 
del cilindro, per le quali l'aria entra ed esco precisamente 
«ome farebbe il vapore nel cilindro di una macchina a 
vapore. 

Una tale dispo»ùone é ass^ vantaggiosa, inquantocbè 
permétte alla macchina di agire senza intermittenze e 
senza rumore; la velociti può essere spinta lino a 450 
colpi doppii di stantufo per minuto; l'ispezione nell'in- 
terno dei cilindri e dei tiretti riesce assai facile, e infine 
questa macchina, lavorando a grande velocità, permette 
di diminuire le dimensioni del cilindro e quindi anche dì 
ridurre le spese di primo impianto. 

Questi vantaggi procurarono alle nuove macellino fa- 
vorevole accoglienza presso agli stiibiliiiicnli mclaliurgici, 
quantunque l'effetto utile dalle medesime prodotto non 
riuscisse molto superiore a quello delle anliche(l). 

Seguitando le norme dei signori Thomas e Laurent, il 
signor Fossey belga immaginò unamacchinasorQante che, 
costruita dal sig. Perard fu esposta alia mostra universale 
di Londra lo scorso anno. È questa una macchina soffiante 
orizzontale, il cui sistema di tiretti venne perfezionato in 

0) Quella Iti l'opiDione ilei Giurì all'Esposizione di Faiigi nel 
18GS e di moilt meccanici inglesi. Vedi l'opera accemula neUa 
notas^nente. 
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modo particolare. I tn'otli ilol sistema Thomas c Laurent 
devono muoversi con una veloi;ila assai foile c quindi pro- 
ducono attilli dannosi. Secondo il sistema Fossnv 1 ni- 
j,]t o 1 p 3 I 11 IH 1 1 1 „o Iti i\ I 0 In Iti 11 
colan sovrapposti ai due fondi del edindro soffiante. Tanto 
1 due fondi del cilindro, uomo i duetiretUcornspoiuleuli, 
sono muniti ciascuno di 1b aperture tracciate nel senso^ 
del raggio, per modo che i tirctli, girando intorno al loro 
cea^, aprono e diiudono simultaneamente tutte lo aper- 
ture corrispondenti del cilindro. — In tate modo si ot- 
tiene un ampia sezione per 1 ingresso dell aria, e non » 
esige dall organo distributore che una debole velociti, do- 
vendo questo compici-c un solo giro sopra 16 colpi dello 
slanlufo. La pressione sui tiretti e discretamente cqmlibrata 
didla pressione dell aria circolante in un dop|iio loncio 
apre 111 1 ni d 1 I |i nn 1 1 i „i ,n 

pule la 1 n I nzi I 1 t 1 li i ti u (i ^ I 1 ^ 1 1 ) 
hi fon li I 1 il ni [ I In ]i 1 Ili olii 
vclocila (Il -iM ai ijimiui), \iuu ilari' lail nielri cubi 
darla alln jiiv--.i(nji' ni :;U a -i-t cenliiiiL'ln di inercurio. 

GUli„l 1 r 1 1 11 I ^„i dbil iizuL In ndla 
dottare le maccbine soffianti orizzontali qualunque ne Sia 
il sistema, e si appoggiano per (,'i usti lì care tale loro con- 
trarieti ad un argomento degno m venta di ijualche con- 
siderazione. — L attrito dello slantufo contro alle pareti 
del cilindro si esercita inequabilmente, essendo più conside- 
revole contro la parete inferiore. Quando poi si vuol lu- 
bricare lo slanlufo colla solita composizione di grasso e. 
piombatine, quest ultima tende per la propria gravità a 
portam sul Fondo, e raccogliendosi quivi m esuberante- 
quantità insieme alla polvere die lana trascina nell in- 
torno del cilindro, aumenta ! attrito alla parte mfiiriore 
dello staiilufo a danno della conse inazione e dell elicilo 
utile della macchina. Non e qui il luogo di trattenerci 
26 
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più a lungo sulle varie considerazioni per le quali gli 
ln(;lesi danno la prcrcrcnza alle macelline solììanli veili' 
cali piuttosto che alle orizzontali, e rimandiamii ì uuslri 
lettori per più ampie informazioni su tale argomi^ntn alla 
recente opera del sig. Truran, lavoro molto rag^arde- 
vflle per scienza e per sano criterio, e pieno d'interessanti 
dettagli sult'induslria del ferro in Inghilterra (1). 

All'EspoHiione di Londra del 1862 non figuravano che 
dne macelline soffianti ingle» fabbricate dalla liileshall 
Company (ShiBìial, Shropsfaire), la cai costnmone era heaà 
assai accurata, ma secondo l'antico sistema a valvole.. 

Non possiamo tralasciare di far qui breve parola di 
una macchina soffiante inventata dal sig. Ponsard, che è 
in attiviti nello stabilimcnio metallui^ico di Follonica in 
Toscana, e che ci sembra assai vanlaggiosa, tanto ne è 
semplice e ben ideala la co^lru/.itinc. 

La macchina Pou.-anl eiKisla lii duo cilindri di 1, 30 
didiametni into no, ili 1, 00 Jilungbra/.a, ciilro i quali 
agiscono [.'li sktnluli destinali ad a^pirai-e o a |in'iiicre 
l'aria. Ogni riliiidro ha un lirrllo simile allallu ai lii-elli 
delle antiche mueclunc a vapore del sistema Wall. Il ti- 
retto è costituito da due stanluti fissali sopra di una me- 
desima asta mossa per mezzo di un tirante e di un eccen- 
trìco. 

Le luci di ammessìono dell'aria sono praticale vergO' 
le Sue estremità del cilindro soffiante, e v^ono alternati- 
vamente coperte e scoperte dm predetti stantufi, Il movi- 
mento essendo regolato in modo che una luce è coperta 
quando Taltra comunica sia coll'atmosfera, sia col s'viha- 
loio d'aria. 

In questa macchina lo spazio perduto è piccolo, e la 

(1) Tke irott mmufaetitre of Greal Britain by \V. Truran C. E., 
London E. L N. Spoo, le, Bocklenborg 1S6S. 
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pressione può essere spiata al grado che si vuole ; la ve- 
locità può giungere fino a 50 gin per minuto, le rìpa- 
ranoni oecoirenti si possono dir nulle, tanto è regolare 
l'aùone del meccanismo. 

Una macchina come quella di Follonica comprime un 
metro cubo d'aria per ogni colpo di stanlufo, cfilcolata 
l'aria alla pressione esterna ù capace di alimentare A 
alti forni, e colla relativa macehinaavaporedi lOOcavalli 
costa 25,000 lire. 

Noi vorremmo che i tecnici, i proprietarii e i direttori 
di stabilimenti metallurgici in Italia prendessero ad esa- 
me con molto impegno le questioni relative alle macchine 
soffianti, che in generale non sono abbastanza studiate, 
perchè se si considera che l'intiero successo delle opera- 
zioni fusorie riguardo alla qualità, alla quanuta nei pro- 
dotto, all'economia, pud dipendere dalla contale d'aria, 
riesce evidente la necesdtà di possedere macchine sofBanti 
di perfetta costruzione, di grande potenza e mantenute 
nel miglior modo possibile. 

Unamacchina soffiante si distìngue da ogni altra mac- 
china, perchè è continuamente in azione. Ogni fermata, 
quanlnnquene sia la causa, lira con sé una perdila, sicché 
il valore di una tal macchina pel manufattorc dipende 
direttamente dal tempo che dcssa può lavorare senza 
richiedere riparazioni che ne esigono la fermata. — E per 
fissare le idee maggiormente intorno a ciò, farò osser- 
vare che in Inghilterra si ammette che una maccliìnn sof- 
fianl« deve poter lavorare un mese di .<-egiiito senza fer- 
mar», e che per una macchina continuamente in azione 
devono bastare 80 ore alTanno di riposo per le'ripara- 
doni. 

Ogni industriale quindi, il quale detdw provvedersi di 
una mac^ùna soffiante, ne constali la perfetta cosbunone 
e l'eflìcacia, e non ^ lasci poi lunngare da inopportune 
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e talvolta fatali idee di ecònomia nelle spese di primo 
impianto. 

Abbiamo credule opportune quesle poclie parole intorno 
alle macchine soffianti, prevedendo come debbjL fra noi 
aumentare la loro importanza, allorché (come speriamo 
possa in breve verificarsi) si adotterà in qualcuna delle 
nostre ferriere il sistema Bessenier per ridurre diretta- 
mente la ghisa in acciaio, sistema pel quale si esigono 
forti correnti d'aria a pressione elevata e quindi macchine 
soffianti di grande potraza. 



MI E ARTIGLIERIA 

RELAZIONE 

Cricnrjijsmrs: qa-o-at.t.t 



PREFAZIONE 



1 . Nell'esame degli oggetti esposti alla classe XI, sollo- 
classe C, i Giurali presero a considerare anziluilo la loro 
importanza complessiva; cioè la riputazione della casa 
esposilrice, la convenienza dei prezzi, quali vennero in- 
dicali, in rapporto colla bontà e perfezione del lavoro 
ulile, pili che di quello degli ornamenli. Così pure le in- 
venzioni ed i perrexionamenU si apprezzarono piuttosto dal 
latodeirimpoitaiua loro coninierciale e non tanto dal lato 
militare, quindi i Giurati emisero la loro opinione sul 
merito complessivo della novità, senza soffermarsi negli 
esami particolareggiati, c punto intrattenersi sulle espe- 
rienze che subirono e sui particolari vantaggi ed incon- 
venienti dimostrali. Fu invece quello dei Giurati un tacito 
giudicio sulla meritata, 0 no, medaglia o menzione onore- 
vole, pili che sul merito assoluto e relativo delle armi, 
tanto più ove à ebbero ad esaminare armi da guerra ed 
artiglierie, avendo essi dichiarala l'impossibilità di emet- 
tere un'opinione sul merito relativo dei concorrenti senza 
prova su di un campo di tiro. Infatti sarebbe slato troppo 
arduo ed impralìcabìle procedimenlo l'internarsi dì più, 
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nel breve termine assegnato al lavoi o dei Giurali, sia per 
le discussìoDi che sarebbero divenule lunghissime, quanto 
per le gelosie dei vari Slati nel fornire i dati e risuitatì 
che si sarebbero richiesti. 

Ciò noa pertanto lo scrìvente si propone di fare qual- 
che commento in questa relazione, per assecondare gli 
eccitamenti del R. Comitato Italiano, titìi nella mira di 
indicare all'Italia quanto dessa possa av\'antagg:iarsi nel suo 
presente e futuro progresso, per raggiungere ed emulare, 
anziché limilarsi ad imitarli, i più armi;.'eri e poienlì 
Stati, se non nella (]iianli(;'i, almoiio nel perruzion.niiento 
degli armamenti clic le nccoi iTili fare a nuovo, ]n'ì- tuslo 
riiiforiiarpi in (|upsl'(ira del |iiù f;iMniìo nvolsimi'iito suo, 
nonché dell'^nle miliinrf. ilinnin ^dl'introduzinnc dei ean- 
noni iii;ali, riif! in una parie del hel p;ie5R, prima di ogni 
altro Stalo, si riiisci a fare lin dal \Mf); i quali ^rij sfareb- 
bero stati utili as^ai quando se ne foiose prima approfittalo, 
come di poi se ne approlìttò. Cosi pure le tornerà d'u- 
lile grandissimo ogni altro maggiore perfezionamento 
dell'arte militare al compimento e consolidamento della 
sua Unità ed Indipendenza nazionale, seguendo l'esempio 
'del grande Federico e di altri sommi capitani, che rivol- 
'Sero l'attenzione loro al perfezionamento delle armi, e so- 
prattutto dell'artiglieria, coll'accre sceme le potenza e la 
mobilità. 

' 9. L'esposizione delle armi si può suddividere : 

1° In armi bianche : sciabole, spade, scuri, baio- 
'netle, ecc.; ed inarmi difensive; come elmi, coraw.e ed 
-armature ; 

2' In armi a fuoco: come fucili, pistole e carabine 
'da guerra ; fucili, pistole e carabine da caccia e di lusso: 

e loro rispettivi proietti e carluccie; 

' 3* In artiglierie : cannoni, affusti di campagna, da 

fortezza e di mare, carre^ militari, ecc.; 
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h° Accpsjorii (!i ogni specie. 
Si iirempllfì che non Uille le principali Tabbriche di 
armi ligiiriino in quesla Esposizione; così le prime case 
ingle»:], più riputate per le loro armi portatili, 9\ asten- 
nero: invece vi figarano la mag^or parte dei fabbricanti 
francesi, belgi e di altri Slati. L'industria melallui^ca in- 
vece é rappresentala dalle più potenti case inglesi e prus- 
siane, le quali produssero svariate artiglierìe di ferro e 
d'acciaio, mentre la Francia nessuna artiglierìa espose, e 
poche gli altri Slati. 



Snlle armi portaUli da caccia a di liuio. 

Nlip nilll di ladm 

1 [ 1] I I- 1 I I I j I I 

quantità ilc^'li esponenti ed i numerosi ii^sortiiuenli delle 
armi da caccin e di lusso. Piedomma nelle anni inglesi 
la sobnetà degli ornamenli. qualità carattenstica del gusto 
nazionale, ed ali opposto prevale nelle anni francesi la 
ricchezza e squisitezza degù ornamenti. Il lavoro delle 
armi di lusso d ambedue queste nazioni raggiunge la per- 
fezione nella finitezza, nella leggerezza, unitamente alla 
solidità e vigoria nel giuoco delle piastre, e nelle artico- 
lazioni degli svan;ili funii Lcfaucheui. il -quale sistema 
prevale sempre più fra i cacciatori. 

La v.mcla dfille siniTe <ii li;vro e d acciaio, colle quali 
6 f i I 11 1^ 0 lo o 0 di 

q e I I 11 l [ 1 no 

di svariati disegni, risultanti dalla maniera del lavoro, e 
dalla mescolanza, in vari modi e propoi'zioni. del ferro 
puro e dell acciaio. 

I prodotti delle manifatture del Belgio sono prevalenti 
agli altri per il buon prezzo unitamente alla bontà e so- 
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lìdità, e per qneslo molti sono i premiati. Henlre che i 
buoni fticìli da caccia inglesi e francesi costano daL. 700 
a 400, «quelli piA ordinari L. 90, i buoni fUciti belgi suU 
espoEli costano al più L. 300, ed havrene perdno da 
L. 50 che non sono cattivi. 

Gli Stali dello Zollverein vengono In seguito al Belgio 
per l'importanza delle loro fabbriche d'armi portatili, so- 
pralfutlo per le sciabole e le canne di acciaio, essendo 
nella Prussia la ikbbrìcatione dell'acciaio piii avanzata 
che in ogai altro paese, e di mt^ore importanza e rì- 
pulasione. 

In Italia Turono notate pel buon prezzo le sciabole 
della R. Haniratlura d'armi in Napoli ed ì fninli della 
fabbrica sociale di Brescia, dalla quale gli armaiuoli delle 
principali città traggono gli o^ttì occorrenti. Per la fi- 
DÌtetta del lavoro furono apprezzate le armi di lusso del 
Herolla di Napoli, e le diverse spade d'onore capi d'opera 
d'arte ; per il quale lato primeggiarono i nostii artisti. 

Gli allri Stali poche cose hanno esposte; alcune armi 
rimarchevoli bensì per l'originalità e parziali pregi, ma 
in generale di poca importanza commerciale. 



SoUe armi portatili inilitori, e in ciò ohe pnò intereiaara 
lo studio dalle medasima. 

i. Fra le armi portatili militari sono rimarchevoli nel 
coniparlimento inglese, al N' 2561, London Armour; Co., 
i fèw^htg })uloIf stati introdotti per uso della marina 
militare. 

Al nnm. 3565, Honlon and Sons, rimarcasi una ca- 
rabina del calibro dei fucili lisci, fatta per la caccia dù 
grandi animali, a due canne proibndamente rigale a quat- 
tro spire, caiicantesi dalla bocca e che epara pallottole 
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tilìndro-ogivali munite di quallro alette larghe quanto 
sono discoste, e tpUate in un col proietto di pitunbo (nu- 
mero i), del peso di grammi 5S, 5; essasi spara colla 
carica di danari 3 pari a 5, S2 grammi,eco9l1/10 del peso 
della pallottola. Queste pallottole sono della forma cilin- 
dro-ogivale, e sono rese esplosive modlanle una lunga 
capsula di rame ripiena di fulminato, messa in apposito 
incavo lungo l'asse, col fondo al vertice del proietto. Quanto 
alla gittata e giustezza del tiro, fu riferito che il Generale 
Jacob su dieci span ne colpi sette in un cerchio di 20 
pollici (metri 0, 503) di diametro, alla distanza di 1000 
yards (metri 91/f, 

Al nulli, ^j8Iì, lìiclKiids W. and Co., ossorvasi il nuOTO 
moschetto della cavallei ia inglc^^c, caricantesi dalla culatta. 
In esso viene impedito lo sfuggimento del gas della carica 
infocala, per mezzo della particolare costrunone della 
cartuccia, la quale a tale efletto porta in fondo un lacco 
diindrico di feltro o lana, alto messo calibro, bene im- 
bevuto di grasso, siccome ingrassato no è anche il car- 
toccio e la pallottola stessa in esso cartoccio contenuta. 

Il proietto di piombo é di forma cilindro-ogivale con 
fascia in fondo, coperto dalla sottile caria del cartoccio, 
conforme al numero 6; ha il diametro di 12 millim. alla 
fascia targa di 4, e di ÌÌ, A nella parte cilindrica supe- 
riore', la lunghezza totale è di 35 mlUim.; pesa45grammi| 
G la carica di polvere circa 5; ma quella per il predetto 
moschetto è minore. 

Al num. 2612, Whitworth, lo stesso rinomato indu- 
striale ed inventore del cannone con anima esagonale, 
presenta un fucile per la truppa ad anima esagonale, del 
quale modello ne furono ordinati mille per sperimento. 
SA carica dalla bocca con proietti conformi dì piombo. Il 
calibro minore è di millim. 11, 8, ìl passo dell'elica é dì 
nn giro su 20 pollici (metri 0, 503). Il proieUo pesa SS 
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grammi circa, si spara colla carica di grammi 3, 6, e 
colpisce a distanza di 800 yardt (metri 731, 5) colpi 15 
su SO, in un cerchio di 30 polUci di dìamelro (metri 0, 754). 

AI num. 3569,HontStormWm. presenta un nuovo con- 
gegno da caricare le armi dalla culatta a camera mobile, 
laquale è girevole a cerniera dal fondo in su, e che s'innalsa 
■àno ad abbatterla superiormente alla canna. In questa 
posizione s'Introduce il cartuccio (num. 7) nella camera 
slessa che si rlinelle a sito, e Io si as^iicura spin^'cndo con 
facile congegno un perno nel foro futlo nell'asse dalla sua 
parte posteriore. Facile riesce il maneggio di quest'arma, 
però non si vede come si possa impedire lo sfuggimento 
dei gas della carica accesa, unendosi la camera predelta 
nella canna semplicemente a scatola, senonchè per tro- 
varsi quest'unione innanzi la palla, dove trovasi già ridotta 
grandissimamente la tensione dei gBB, i quali, premendo 
sulla parte estrema assottigliata della camera medesima 
che s'interna nella canna, possono davvero produrre una 
perfetta chiusura. Vedi la descrizione dell'autore (c) (1). 

Al num. 2557, La n caste r espose un fucile militare che 
sì carica dalla cuhiKa, ìa cui novità consisle nnl met- 
tere una seconda jiiillotlol;! dirli'o la cartnccin, ad og- 
gcllo d'Impcfiirn lo frugnimenln dr,i g;is della polvere 
infuocata, la quule pallollola viene sjiinla innaii?.! nel ri- 
caricar l'arma con altra cartuccia seu/a palla che ogni 
volta si mette dietro la cartuccia stessa. 

Infìne nel compartimento stesso mcrila d'essere accen- 
nalo, come oggetto relativo alle armi, al num. 2541, Gis- 
borne, na Electrogram, ossia bersaglio elettrico, nel si- 
stema del commendatore Uarlin de Brelt, e però diriso 
in più grandi piastre di ferraccio, conseguentemente in nu- 
li) GU BÌl^Bt) citati CDD lettere nella presente Rdazttme il Iro- 
vauo presso II Hinlitero della Guerra. 
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mero assai minore (Ved. la unita (a) figura): il cui per- 
fezionamento consiste nell'avere disposte queste piastre in 
piani sovrappoi-li in guisa , che le slesse si poterono 
fare sporgere le une sulle altro, affine di coprire le con- 
giunzioni ed impndirc al piombo ilcllu pallollolo di ficcarsi 
nelle conyiunzioiii ìiii:desinie del l)crsa;;lin Hi'f:lt. 

u. Nei corri partiiTion lo francese non vi sono neanche nuove 
armi porlalili militar i mollo riiirar'clrcvoli, e peiò solo pos- 
sono interessare le cose esposte ai seguenti numeri : al nu- 
mero 1317, EscoOìer, Sl-Etieniie, prescnui un modello 
della carabina a due canne dei Gendarmi Còrsi, giudicala 
eccellente, che venne dimessa soltanlo perché cessò in 
quell'isola il brigantaggio, e quindi ÌI Ins^o 4ì un'arma 
gpemale che costa da L. 60 a 65. 

Alnum. 1305, Thomas J. H., Paris, presenta un fucile 
militare caricantesì dalla culatta, rimarclrcvolc perla sem- 
plicità di costruzione del congegno della sua culatta. 
Un cuneo, mosso verfic.ilmenle per nrezzo del jiiiardamano 
girevole a cernier'a, ^i i> -i alilui^sa pei' diiudei'c o 
schiudere il fondo dell'aninia, niL'diaiile uno tpeione ar- 
cato del guardamano >le»o, inolli aiilesi in una feriloia 
aperta nella parte infei ior'e addi;(ionaledi,'l cuneo. Lo sfug- 
girnento del gas s'intende dall'aulore impedito col mezzo 
del fondello a capsula posto in fondo delia cartuccia. 

Al num. 1327, Perrìn L., Paris, espone dei rewdvers 
di sua fabbricazione a sei canne, soprattutto rimarchevoli 
per la semplicità della costmiione ed il discreto pfeszo 
di L. 60 con movìmenlj) semplice, e di L. 70 a doppio 
inonmento. Come arma miUtare fu dal Giurì j^udicata pre- 
feribile ad ogni altro modello di revolver, per la scurezza 
del giuoco delle parti, ove le une trameno le altre senza 
attriti e complicazioni. Col movimento semplice dello scat- 
tare basta a far partire successivameote i colpi, ed in quello 
adoppio movimento si ottiene inoltre a volontà il tempo 
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d'arresto del caoe da un colpo airallro ; t) qual doppio 
monmenh) è però dal Perno stesso giadicato non ne- 
cessario. 

Al num. 1337, Bernard L., Paris, fabbricante rinomaUi 
perla bontà delle sue canne da fucile, espose il congegno 
semplice con cui ottenne di potere spianare le canne alla 
maccliinain lungo, anzicliè tornirle, senza che le grossezze 
possano riuscire ineguali ; ciò che ottenne col tendere 
rortemente la canna mediante l'introduzione di apposito 
cilinàrti. Questo congegno patentato gli fu comperalo per 
uso della fabbrica d'armi imperiale per L. iOOOO. 

Al num. 1338, Deviarne L. F., Paris, fra le altre armi 
esposte è pregevole una carabina corta a due canne, per 
la caccia delle belve dappresso. Spara proietti esplosirì 
(n" S), che hanno dieci alette di getto sull'anello dì piombo 
e stagno, investito nella parte anteriore di un tubo d'ot- 
tone ripieno di polvere, e munito innanzi di camniinetto 
e capsula rulminantc. Cosicché questi proietti pesano 
52, 5 grammi e si spurano con due soli grammi di polvere 
nell'arma rigata con eliche di centim. 5 di passo. 

Al num. 13iO, Cordier et Comp., vedesi il lucile mi- 
litare de! sistema ultimo Miniò, slato da qufllo pi'ifczìo- 
nato. La canna ha ■iO centim. sollanlo di lun^'hozza ed è 
rigala con quattro righe rettangolari. Lo scatto dell'arma 
è collocato verso il mezzo della lunghezza totale del fu- 
dle, in una maniera pib vantaggiosa che nell'originale. Il 
calibro à di millim. 13, 5: il vento del proietto di un mil- 
limetro; il passo dell'elìca di metri 30; la carica di polvere 
di 5 grammi, un sesto del proietto di 30, il quale porta 
una caspula di ferro conica nella sua cavità posteriore 
(nnm. 4), il cui oggetto è di produrre nel tiro col- 
l'espansione il forzamento del proietto stesso. La traiet- 
toria fu riconosciuta essere fra le più tese; a 1000 metri 
la palla si schiaccia ancora contro un oe^elto resistente. 
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e à ottengono effetli utili sino a 1400 metri; cori rifmn 
il generale Guyot, giurato francese; ma, cìòma^rado, l'in- 
aeme di quest'arma singolare non si giodicò ancora sod- 
dìsracenie alle condizioni di una nuova arma per la Ika- 

6. Nel comparlimenlo belgica diversi (^getli possono 
più o meno tliretlamente interessare il militare; fra i qnalì 
hanno^i i seguenli : 

Al num. 337, Ladry, di Bruxelles, prcsenlii il suo aifu- 
slo, o meglio cavallelto patentalo, per il tiro delle armi 
al bersaglio nelle esperienze , col quale si h il punta- 
mento di un'arma qualunque, e si mantiene inalterato 
ancbe dopo Tatti dieci e più spari (Vcd. disegno e de- 
scrizione dell'autore (b).) Lo stesso autore inventò un 
istromcnlo, che battezzò col nome di Ladrinomètre al- 
l'oggetto di giudicare la distanza al centro dei tiri che 
colpirono nei cartoncini, colla precisione fmo a centesimi 
di millimetro., 

AI num. 338, Lardinois, di Liegi, espose una carabina 
militare descritta nel suo roglio(/')che non fu guarì a[H 
prezzata. 

Al num. 341, Malherbe, di Liegi, presenta un modello 
di fucile rigato, di cui ebbe dal Governo Busso una com- 
missione di vciilimila p<ii Cosaceli!, al prezzo di L. 70 ca- 
duiio. Ha il cidibro di niillìni. 15,2, eia parlicolarità di 
essere senza Kuardaniano, di avere un cortissimo scatto a 
guisa di bottone, e un cune rotondato a occhiello dove si 
prende per montarlo. 

Al num. 343, Simonis N. e Comp., Val Benoìl, presso 
Liegi, presentarono uncommeadevtde assortimento di canne 
da fucile, fabbricate al laminatoio con lo stesso sistema 
dapprima introdotto in Birmingham. Solo con questo si- 
stema di fabbricazione delle canne possono provvedere alla 
straordinarie commisaìoni ordinate nel Belgio, ed a st«iu> 
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nei tempi ordinari possono i labbri a mano sostenerne la 
concorrenza. 

7. Ne! compari imento dello Zollvun'iii l'indurii i:i ilfille 
armi portatili presenta varie ben iiili:re>sahli jj.Mlile. 

Al N° 182, UfendorlTer , di Niiromberj;, espose as- 
sortimenii dì capsule molto pregevoli per la bontà e pel 
buon prezzo, quello da guerra a L. G, 25al mille, e quelle 
da caccia a i, 85. 

AIH" 1379, Bergere Comp., dì Witlen, Amsboi?, 6- 
spoogono le riputale canne d'acciaio gillalo, rucinale e tra- 
panate, che M)bncano per il militai^ al prezzo di L. 5 la 
canna soltanto fucinata, ed ni prezzo di L. 8 intieramente 
ultimala, del calibro di millim. ii, 8. 

AI N° 1386 Kìrschbuum C. R., diSolingen, espose buone 
sciabole d'ogni sorta, che furono dal Giurì mollo ap- 
prezzale. 

Al N" 1392, RodderH., dì CoIoRna, espose liivi.isi fu- 
cili mìlilarì enrÌL'nnIisi dalla culatta, slati già iulrodotli 
neircsorcilo |irussiano pt-r rirca la mota del suo arma- 
mento, jncntrc si proscgiie, a deliri did Giiualo prussiano, 
a sostituirli agli antichi fucili caricanlisì dalla bocca , mal- 
grado la loro complicala costruzione. Essi sono rigati a 
quattro righe del calibro dì millim. ìi, 8, d'altronde già 
da più anni conosciuti. Si vanta molto, fra gli altri pregi, 
che possa il soldato lare perfino 30 spari in un minuto. 

8. Nel compartimento austriaco » notarono favore- 
volmente al N" 641, Manrer fratelli di Vienna, diverse 
armi esposte, e particolarmente le carabine di precisione 
del costo di lire 312, 50, nonché le carabine corte tirolesi. 

9. Nel compartimento di Svezia e Norvcs;ia osservasi 
al N" 311, Ankarciona J., Iliisqvania, Smaland, il fucile 
militare sLito adottalo già col ralihru ridono, compreso 
tra 11 e 12 millim., che si carica dalla hoci;a. 

Al N° 74, The board o{ OrdnaRce, Christiania, fra Ic.allre 
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armi vedesi H Fucile millcare cai-icantesi dalla culatta, 
maniera già da lungo tempo slata applicata ai fucili deil'e- 
sercito norvegico, fucile che venne ora pure ridotto dt 
calibro compreso tra 10 e 11 millim.; il detto fucile vamu- 
nìto di una sciabola-baionetta, e spara ora pallottole al- 
lungale nesanii grammi S6. con ana canea di grammi 5. 

lO. Met comoanimenio svizzero erimarchevolealN" 134, 
Erlacn R. e uomo., i tioune. tra le altre armi il fucile mi- 
niare oci raiini'o riiioiid a miium. ii, ciiricantesi dalla 
bocca con c;,rtuccie pari al modello (n" 8). 

Ai i^n. vorci . coiorituiiio svi7/.i'ri.i, i>von, il nuovo 
alibro di 12 
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SnUfl artiglierie, 

12. Il compartìmenlo inglese abbonda più d'ogni altro 
anche oellc artiglierie varie, esposte da privati e dal Go- 
verno, nonché in molti oggetti militari. 

Per seguire il progresso successivo avvenuto in quel 
paese rispetto alle artiglierie, dopo le prove dei primi can- 
noni Cavalli rigati e caricantisi dalla cidatla, dirò ch'esso 
ebbe pel primo ad urtare le opinioni allora prevalenli dei 
conservatori oppositori ad ogni progr^isso, per cui le sue 
inrenzioni rimasero colà pure al loro esordire trascuiate. 
Quindi BubentraroDO gl'inventori inglesi, i quali tatti 

a? 
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esposero i loro modelli qui accennati in ordine crono- 
logico. 

Al N* 2557, Lancaster espose il suo noto oannone ca- 
ricantesi dalla bocca, colla sezione dell'anima non più ci- 
lindrica, ma leggermente elitlica, cosi fatta per imprimere 
il moto (li rotazione ai suoi proiclli alluni^ati di forma ana- 
loga, la cui infelice prova all'assedio di Sebastopoli è 
ben conosi;Ìiita; ove invece gl'Inglesi avrebbero ottenuto 
risultati analoghi ;i quelli dell'assedio di Gaeta, e bea più 
importami ancora, quando non si fossero preferti questi 
cannoni Lancas-tcr a quelli rigati Cavalli. 

Al K° 2514 l'ex-capitano dell'artiglieria inglese Blakely 
(rivale sfortunato in Inghilterra di Armstrong, mentre fece 
molti dei suoi cannoni per l'America) espose un grosso 
cannone costrutto conformemente alla teorìa da lui so- 
stenuta Bulla variabiliti delle tensioni degli strati concen- 
trici. Il corpo principale di questo cannone è d'un getto 
di ghisa, e quindi venne cercliialo, eccetto in volata, con 
cerchi di ferro battuto; sopra questi cerchi l'autore ag- 
giunse un secondo strato di cerchi d'acciaio, dei quali ul- 
timi il primo verso la bocca porta gli orecchioni. L'anima 
di questo cannone è solcata da tre laiche righe ad elica, 
appropriate al tiro fomto del suo proietto ad espansione, 
caricanlesi dalla bocca, fatto in ghisa e piombo, e munito 
di una specie di lacco di legno, destinato a far penetrare 
il piombo nelle righe. 

Al N" 2612 il rinomato costruttore di macchine di 
precisione, il sig. Whilworlh, espone i suoi cannoni ad 
elica ed a sezione dell'anima esagonale, che furono i pià 
vantati per la precisione e lunghezza dei tiri, ed ora pare 
àeno per sopraffare i cannoni Armstrong. Whitworth fii 
i suoi eannoni, anche grosti, di getto di metallo omo- 
geneo, caricanlisi dalla bocca, con proietti d'un sol getto, 
quanali alla macdiina, in conformità ddl'anima esago- 
nale ad elica. 
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A) 2509 sono esposti molti (Jci noti ciinnonì Arm- 
strong. Sono essi rimaichcvoli per la perfezione del lavoro 
(li filicina, ii cui merito principale sta nell'esscrsi rìoscil» 
a fabbricare grossi cannoni a bandelle di ferro e di a.Cr- 
ciaio, con procedimento analogo a quello da lungo tempo 
pralìciUo per fore canne da fUcile. Questi cannoni st ca- 
ricano dalla culatta, con congegno toro particolare, affine 
di eseguire il tiro forzalo, e non gtfi nella mira di sop- 
prìmere affatto il rinculo. Olire al detto noto congegno- 
di chiusura della culatta, uno nuovo ne espone l'Arm- 
strong, aiTnllo simile a quellodel Cavalli, senonchè lo com- 
plicò apponendovi due cunei invece di un solo; egli v'im- 
piega poi dei fondelli simili a quelli delle carluccie in uso 
per le armi portatili alla Lefaucheux per impedire lo 
sfusgimcnlo dei gns dnlla culatta. Tralasciando opni altro 
cognito dctlaglio, T; rimarchevole la forma dell'intaglio 
delle mire cosi fatto - in volala, ed in culatta ; forme 
che eranù ds noi introdotte e poi abbandonale. 

Al N" S567 la compagnia Hersej Steel, di Liverpool» 
espose un cannone oarìcantesi dalla bocca, di ferro flici- 
nalo, del calibro di 95 ceslim. {10 poUicQ, pesante U 
tonnellate, avente in culatta nn yard ài diametro, rigato 
ad elica con d6 righe, le cui sezioni sono fatte a virgola 
e sì conginngono in guisa che l'allungato proietto, mu- 
nito di due bscie di piombo, può essere caricato dalla 
bocca, e tuttavia viene ad uscire forzato nel tiro. Colla 
carica di 20 libbre (9 kil.), un settimo circn della palla di 
136 libbre {62 kil.), spezzò la placca di 4 1/2 pollici di 
grossezza (Hi millim.) alla distanza di 210 yards (191 
metri). 1 proietti allungali, del peso di 400 a 500 libbre, 
furono sparati colla carica di 30 libbre. 

Al N" 2534 la società Fawcett, Preslon and Co., di 
Uverpool, espose un cannone di campagna ( i) carìcàntesi 
dalla culatta con un congegno a movimento eccentrico. 
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AI N" 6427, classe 32, invece di 11, il sig. Bessemer, 
fiu i molti prodotti del suo nuovo metodo di fondere il 
ferro e l'acciaio, espose nn cannone di getto focinato, ed 
un altro ultimato, di cui non si conoBcono le prove fatte. 
Questa nuova febbrìcazione preiide ognora madore svi- 
luppo in Inghilterra, e si è pure propagata in altri paeu, 
e sarebbe assai desiderabile che venisse inlrodottaìn Italia, 
ove per la specialità del metodo, che esige poco combustì- 
bile, e minerali di prima qualità per coiise|:iiire eccel- 
lenti prodotti, sareblie pii'i d'of;nÌ altro preferibile perle 
prodiuioni del ferro e dell'acciaio finn, piìnza tema della 
concorrenza estera. 

Al N" 2lil(ì i! ^ip. Woollcomlie (vi^di sna Memoria (3) e- 
spose un cannone di ferrei coU'aniinn ridotta a sezione 
nii-;li-lini'a rellan;:ol:irc, rii> che ottenne coH'avere ristretto 
l'anima cilindrica, nicdiaiiie duo sc^xmcnli di cilindro av- 
vitati alle (lue opposte parti laterali dell'anima; lutto 
ciò all'oggetto dì eparare o lanciare di fianco dischi, ossia 
proietti cilindrici molto meno dti del loro diametro, 
aventi la sezione loro che passa per l'asse di forma e gran- 
dezzapocomenodlquelladell'anìma, per cansa dell'ine- 
vitabile vento. Per accrtòcere la pustem del tiro con un 
movimento iniziale di rotazione questi dischi sono resi 
eccentrici mediante due opposte piccole escavazioni pra- 
ticale nelle faccie piane, volendo il proponenie valersi 
^ell'eccentricitì per produrre la rotazione adorno all'asse 
minore, e cosi accrescere ma^ionnonlG la piuslezza del 
tiro, ed inoltre accrescerne la gittata, collocando nell'a- 
nima i! suo proietto col centro di ^l aviià la su. 

H. Mangeat(pag. 166) riferisce che le bocche a fuoco 
aventi l'anima elillica erano conosciute in Alemagna An 
dal 1696; a pagina 106 dice che nel 1815 si fecero in 
Russia delle esperienze sul tiro dì proietti elittici in ferro, 
« che nel 1832 il capitano Bemer del Brunswick propose 
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la stia carabiaa coU'anima ovale c proietto lenlicolare. 
%li soggiunge che l'inglese Rever nel 1825 prese una 
patente per le canne da fucile ad anima elittica, e in- 
fine, a pagina 149, riporta quanto segue: o Cependant la 
balle cylindro- ogivale à aileUes des Riisscs donna des re- 
suliats Lnlinimenl supérieurs à cetn de la balle lenlicu- 
laire et de la balle ù ceinlurc >. Itiferisce ancora, a 
pagina 171, che fin dal 1850 l'arliglieria belga lece delle 
esperienze sui proietti dischi del capitano Puvd, simili a 
quelli del prefato esponente, coi quali, se si ottennero 
delle grandi gittate, poca era la precisione del Iiro. 

Era facile a prevedere s^ilTutto risultalo, poiclic se luc- 
dianle l'eccentricità o con ciualiinquc altro iiicazo .si può 
produrre un iniziale movimento di rolazione attorno al- 
l'asse minore di sil&Ui proietti diselli o lenlicolari, que- 
sta rotazione, Ibcendo^ attorno un asse normale e non 
contenuto nel piano della traiettoria, siccome pel tiro dei 
cannoni rigati, non succedeva più il compenso delle inevi- 
tabili cause perturbalrìci , le quali sono più gravi nel tiro 
di questi proietti lenticolarì. Lalororat^iore filala pro- 
viene dall'ascensione loro, dovuta alla rotazione gittata, 
che si otterrebbe egualmente, senza la rotazione, col- 
l'aumento equivalente dell'alzo : poiché non è qui dovuta 
alla minor resistenza opposta dall'aria sulla sezione del 
proietto normale alla iraii itor m 1 tiro 

dei proietti cilindro-ogivali . la lornia aci quuu molto 
utilmente si presta a fare proietti tanto pieni che cavi pel 
tiro a pallottole e scatole di mitraglia, mentre per l'op- 
posto non si saprebbe come acconciare a tali usi i proietti 
disebi o lenticolarì. 

Per queste ragioni la Commissione dei Giurati ali Espo- 
sizione non' si fermò su tale artiglieria, quantunque sia 
stala larga nell'accordare meoague a luiie queiie arugtierie 
rig^ conformemente al ùstema dal Cavalli realiasato, or- 
mai prevalente dappertutto. 
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Al num. 2545 Ilale W. espose svariali razzi da guerra 
sema governale, a movimeolo rotatorio, sul prindpio giìi 
«onosciuto dell'obliqua direzione data all'uscita dei gas 
della polvere infocata; priocipio die pare ivi meglio ap- 
plicato. 

Questo principio applicato eù più grossi ra&n composti 
di due parti, l'anteriore m^gjore di diametro della poste- 
riore, potè cosi essere applicato in due siti, praticatasi 
essendo l'uscita dei gas ad ambe le estremità posteriori di 
dette parti. Ma esistendo anche in questi nuovi rarai le 
cause che li fecero ripetuta mente abbandonare come arma 
oi^nizzata d'artiglieria, non pare siano per cspcre presi 
in considerazione. 

Fra i vari carre^ dell'artiglieria inglese ed altri diversi 
oggetti esposti, sono rimardievoU le casse da polvere som- 
mergibili della marina, state ora introdotte dall'artiglierìa 
di terra. 

Al num. S597, gli affusti di campagna pei cannoni Ann- 
strong, congegnati in maniera che à possono girare i can- 
noni stessi sull'aiTusto con vite senza fine. 

Al num. 2600, la carretta da trincea ed il carro mortaio. 

Al num. 360^, la cassa contenente una fucina con tntU 
gli utensili relativi, pesante solo 400 libbre (chil. 185, 5), 
del costo di lire sterline 17 (L. 425). 

Al num. 2554, i gabbioni e ponti folli con bandelle 
di ferro, del sergente maggiore Jones di Chalam (ved. sua 
Memoria (4). 

Al num. 2588, il modello della barriera per chiudere i 
porti di M, Scott (ved. sua Memoria (h). 

Al num. 2591 , fra i vari modelli di fortificazione, vi sono 
4pielli aventi già delle cannoniere coraxiate stale messe in 
-Opera e poi sospese, perchè la mescolanta del ferro colla 
nurattira, se era un primo prt^resso, era nn insieme ete- 
Togeneo, essmrlo che la coratzatnra di dette cannonile 
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era fatfa con piaslroni della Rrossezia di un jiiede (iiielri 
0,305) e ?raiiiiczza esli-rna di 8perl2 (melri 2,420 per 
metri 3, (ÌÓH. cnn rappL-ÌTira di 2 per ,1 piedi (meli i 0, 01 
perO, !J1), ilifposla viii-lifialmenle in mezzo alla mura- 
tura, formarnlo coA un insieme co^iloso e d'ineguale re- 
sistenza. 

13. Nel compartimento francese nessuna arliglien'a tro- 
vasi esposta propriamente uome tale; sono però menlevoli 
di particolare menzione gli espositori : 

Al nnm. i, James Jackson Son and Co., della classe 
prima, per avere esposto anche dei cannoncini d'acciaio 
ftisi col metodo Bessemer, praticato nella loro officina a 
St-Seurìn sur l'Isle (Gironde). 

Al num. 1398, Delvigne, ufficiale ben noto come l'ini- 
ziatore delle carabine rigate da ^erra, espose Tra gli altri 
ingeg;nosi ometti un mortaielto rigato lancia-fune di soc- 
corso ai naufraghi, pregevole pel noncello leorico r pel 
buon esito pratico. Esso avvdlgf, l:i Trine in un Uìho ad 
alette; questo cosiffatto proiE'ilu, appiana lam-iaio, pel suo 
movimento di rotazione svolge la parie racchiusa drlla fune, 
e pertanto la si può cosi lanciare con forti cariche senza 
romperla. Con un mortaietto di questo sistema, pesante 
solo chìi. 75, si lancia la fune a 400 metri di distanza. 

14. Dopo l'Inghilterra è la Prussia il paese che espose 
il più- gran numero di pezei d'artiglieria. 

Al num. 1308 delUclasseS, invece delt'11, ilsig. Fredr. 
Krnpp, di Essen presso Diisseldorn', espose sei cannoni 
d'acdmo gìtiatì, e poscia fucinati ed ultimati, eccetto in 
quanto al congegno, per essere caricati dalla culatta, ap- 
parentemente commessi dall'artiglieria inglese, quali nuovi 
sa^ della piìt riputala fabbrica del prefato sig. Krupp in 
(^etli d'acciaio fuso in grandi masse, persino di 24 ton- 
nellate. Iprefatì cannoni sono del peso di chilogrammi 
^8, 559, 1689, 3606, 3912, 8419, ricettivamente dei 
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calibri in pollici c millim. 3" 06 = 93, 4" 75 = 121, 4o75 
= 121, 7° =178, 8° n—m, 9° =428,e (Questi cannoni 
rigati, rUenuto che sparino proielti allungati solo di peso 
doppio delle palle, peserebbero in proietti rìspetlivamente 
51; 46, 5; 141-, 42; 62; 89 volle). 

Fredr. Krupp ha ben meritalo lii medagli.i piìr h svariala 
e più avanzata sua fabbricazione dell acnaio. nspello so- 
prattutto alla omofjciinLla od vpun\ii ri!bislt'ii/.a. iiflla quale 
juu imporlanlii i|U:ilila mona dili'Lla di liilti ì;Ii :\\\\ \ pro- 

.iuttOM, pil LIU (ih Jl II I I I |f ihl ( 111 fib- 

bncazione a crogiuoli da lui [iraln ala. di li uviir il modo 
primieramente di luodurrc b' [jraiuii masse l'iiualmcnte 
omof^nee, siccome già coom'ìiiu di lai- le iiitculi'. c so- 
condarìamenlc di ridurre i suoi prezzi am.ora lioppo 
elevati. 

La società di Bocham, cbc tiene ora una Tabbrica d'ac- 
ciaio nella Prussia Renana, non lungi da quella del Krupp, 
. quantunque fra i molli importanti oggetti d'acciaio Toso 
non abbia esposti anche de! cannoni, dcssa per commis- 
sione dell'artiglierìa italiana nel 1861 fece per saggio sei 
cannoni, due di montagna del calibro di 86 millìmetri, 
due del calibro di <I7 <■ due di 121 dì campagna, del 
peso ultimali rìspetlivamciile di circa 100, 400 c 750 
chìiog. A [giudicare dal loro aspcllo e dai tiri già sop- 
portali dii alcuni di essi, pan; siano t'iuscilì di eccellente 
acciaio 0 ferro l'uso. 

Mentre necriì altri Siali (ved. al Iti la Russia) sembra 
die nessuno sia riuscito a l'are dei buoni cannoni d'ac- 
ciaio, in Prussia, olire al Krupp, l'ingegnere tecnico della 
della società di Bocham, il sig. Hayer, pare abbia l'ag- 
giunto un maggior grado di perfezione nella produzione 
degli oggetti d acciaio e così anche dei cannoni, avendo 
ottenuto dell acciaio di puro getto di una reàstenza riva 
pressoché aguale a quella dell'acciaio slato inoltro fuci- 



AHItGUEAU 435 

nato. La soppressione dell'opera della fucina sarebbe dì 
un immenso Tantalio, poiché quest'operazione, olire d'ÌD- 
carìre d'assai i grossi piodotti, sovente fa si che, senza 
che alcnnose ne avvegga, ne sono peggiorati anzìchi mi- 
gliorati. 

Dalle limitate prove meccaniche che si poterono fare 
su due campioni deiraccìaìo fornito coi suddetti cannoni, 
l'uno soltanto gittato e l'altro anche fucinato alcun poco 
siccome i getti dei cannoni stessi, risulterebbero a un di' 
presso della stessa densità di 7, 82, e ciipaci di una velocità 
d'impulsione al limile delki slabilii;'i nspellivaiiientc di 
metri per secando 17, 83 e 18, 02 elastica, c colla duttile 
di 18, (i6 e 18, 22: e ad un limite presso alla rollura, 
giacché si piegarono senza rompersi, reggono alht vnlocilà 
d'impressione rispetti vamentu di metri AO, 53 e ■tO, 22 
elastica, e colla duttile di G4, «2 e 58, 82. 

Notisi die questi risultali appartengono, per l'acciaio 
soltanto fuso, alle due barre esterne delle quattro in cui 
fu tagliato il campione; le barre di mezzo, essendo alcun 
poco spugnose, si ruppero prima nelle prove. 

Al num. 1379, fiei^r e Ci, Willen, fra le altre cose 
esposero anche un nuovo modello di cannone di campagna 
su affusto di feriv, il quale ha di particolare il carica^ 
mento con vite dalla culatln perforata solo nell'asse, af- 
fine di eseguire il tiro forzalo con le molteplici rigature. 
Lo sfuggimento dei gas dalla culatta viene impedito me- 
diante un fondello di cartone che si colloca dietro ciascima 
carica, siccome si pratica dall'artiglieria pms^a nel ca- 
ricamento dei loro cannoni carìcantisi dalla culatta alla 
Warhendoi'fl' modilicalo. 

15. A seguito della Prussia viene la Svezia pel numero e 
l'imporianta di alcune delle sue nuove artiglierie. 

Al num. 317, Stockensiróm A. V., Aker, Sudermannia, 
espose un cannone di ghisa sopra aifusto da campo, cari- 
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cantei dalla culalla, nel eislema WarfaendorfT, rigato con 
■96 eliche per eseguire il tiro forzalo di proietti impiombali. 

Al num. SiS, Ekman C, Finspong, Oslgolhland, espose 
un cannone di ghisa su affusto a limitato rinculo, nel ge- 
nere di quello Warhendorff, caricanlcsi dalla culatta nel 
gistcmn Engstrom, rigalo con quattro eliche, per sparare 
proietti lunghi quallro calibri circa, muniti di alette di 
legno. La culatta è perforata soltanto nell'asse con foro 
rettangolare, per pernieltera l'entrala all'ollnralorc che 
porla due forti denti in un verso, introdotto il quale e 
giratolo nell'altro verso, i denti fatti a guisa della vite, ap- 
poggiandosi nello scavo inlerno della culalla, forzano a silo 
l'otturatore. Questo cannone venne provato con Buccesso 
dall'artiglieria francese , e seni di tipo al colonnello 
Treuille de Beaulieu, il quale modificò l'otluratoFe stesso, 
in guisa di una nte alla quale sianù lolle le spire ai due 
quarti opposU della periferia, all't^gelto di applicare 
questo sistema di caricamento dalla culatta ai cannoni loro 
attuali. Queste spire a sezione rettangolare rompendosi, 
£i dovettero poscia fare a sezione triangolare, e quindi per 
impedire lo scoppio della culatta del cannone, cagionalo 
anche dalla sola reazione di queste spire, si Jovettcro cer- 
chiare i cannoni medesimi. 

16. Nei compartimenti della Spagna, Svizzera e Russia 
si trovano esposti più oggetti d'artigli t^ria, ilei quali me- 
rita particolare menzione al num. ."i:ì1, li\issin, il cannone 
da 12 di campagna di acciaio fuso e non slato fucinato, 
prOTenìente dalla lahbricB di ZIatoùst, che ne potrebbe già 
fare, Adisse, cinquecento all'anno. Questo cannone, quan- 
tunque d'acciaio non fucinalo, avea già fatti 4000 spari, 
conservando l'anima intatta. 

Nel aolo eompartimenlo del Be^o trorasi esposta la 
foWere da fiiooo delle varie qualità da caccia e da guerra. 

Al num. 325, Cooppal -oGomp. (direttore G. VanGrom- 
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phaul), diWelteren, gii premiato nelle Esposizioni del 1847 
e i8£^, veniva contrastata ora la med^a, per essere 
stala qu^ pohere d'artiglierìa causa di mom scoppi di 
bocche a fuoco colà avvenuti. Ha prevalse la raj^one che 
la Sibbrìca &ceva la polvere come le veniva prescrìtto 
dsUa direzione detrartiglieria, 0 quindi non poteva su di 
lei pesare la responsabilità di questi scoppi. Infoiti, d'al- 
lora in poi rartiglierìa belga studia l'ardua quistione di 
fare meno nocive le polveri, senza esservi, sì disse, ancora 
riuscita. 

17. Infinencl compartimento italiano si ammirava fra le 
altre artiglierie esposte, un cannone Cavalli del da 
itì, rig.tlo, caricaatesi dalla culatta, con i perrezionamenti 
fatti d'allora in poi al maneggio del cuneo otturatore; 

Un modello della batteria corazzata per sifTatti cannoni 
senza orecchioni incavalcali a guisa delle caronadi su ceppo 
all'inglese e paiuolo speciale, alBoe dt trattenere il can- 
none costantemente in batteria, otturando colla sua massa 
ìstessa intieramente l'apertura della coram, scopo pre- 
<»puo che l'autore si propose di ottenere col carìcamento 
dalla culatta, ormai ([eneralmente praticato; 

Un afinsto Cavalli, modello 184^ per l'artiglierìa cam- 
pale, incavalcato con cannone di campagna da i6 (13 fran- 
cese) di bronzo r^lo alla francese, rìmarcbevole per la 
sua leggerezza unitamente ad una grandissima reustenza 
'(vedi la Memoria del Gen. Cavalli, Aperpu sw les eanons 
rayés). 



DedntioDi. 

18. Le svariate maniere di fucili e cannoni rigati in uso 
dimostrano come questi siano ancora lungi dal modello 
migliore, e che più ancora che pei fìicili, grande è il di- 
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saccordo sui cannoni, sui prìncipii alesù da seguirai. 
Perù queste dilTerenti maniere di fucili c cannoni rigati 
hanno tutte per ometto d'impellere il movimento di ro- 
tazione al proietto attorno al suo asse silo nella traiet- 
toria, col quale movimento soltanto si neutraliizano le 
cause perturbatrici della giustezza del tiro. E qui giova 
accennare essere generalmente attribuito a Keller dìKo- 
nìsbergii, nel 1500, il concetto della rigatura ad elica ; ma 
il nostro erudito architetto Angelucci, Capitano e Direttore 
del Musco d'arliglieria, rivangando negli scattali dell'Uni- 
versità di Torino, pervenne ad un documento, l'inventario 
della rocca di Guastalla dell'anno 1476, ove trovasi notato 
1 uno schioppetto di ferro fatto a lumaca *. Con apposita 
memoria il prelodato Angelucci dimostrò che comunque 
fosse Iktta la canna dello schioppo, il principio dell'elica 
era ivi applicato per la prima volta. 

19. Dalla moltiplicità delle armi portatili esposte, e 
dalle discussioni avvenute nel Giuri internazionale, risulla 
che le armi caricaniisi dalla culatta, secondo il metodo 
Lefauclieux variamente modilicato, sì vanno generaliz- 
zando IVa i cuccìnloi'i; die per le armi [Militari il cari- 
camento dalla cTilalla a poco a |iiK'.o pure si estende, ma 
con svariale maniere; nello quali il jiìegarsi dell'arma 
secondo il sistema Lefaucheux, o lo snodarsi in varie 
guise più 0 meno ingegnose, per un'arma militare viene 
generalmente giudicata cosa sconveniente alla semplidlà 
e solidità. 

1 rappresentanti degli Stati che già introdussero le 
armi carìcantisi dalla culatta vantano l'ottenuto vantalo, 
soprattutto per le truppe combattenti come ì cacciatori, 
di potere sparare e ricai-icare coU'arma sempre abbassata 
e la baionetta in resta, di potere, occorrendo il bisogno, 
moltiplicare la vivacità dei tiri, ciò die altri non vor- 
rebbtàv per tema dello spreco delle munizioni. Ma su 



questo proposito Napoleone 1 dicera che le munizioni 
nOB devono mai maocan, ed inveni sarebbe un Ic^liere 
assai gran parte di potenza alle anni a fuoco, se occor- 
resse stabilire in principio la rìservatesza nello spararle 
quando occorre. Bisogna togliere la necessilà di tanta ri- 
servatezza, ed a ciò appunto mirar si deve colla riduzione 
del calibro e del peso delle cartuccic. Inoltre la civiltà, 
sempre più esleniicndesi nelle inasse, coll'istriizione e 
la disciplina inlelHgonlr iipjiresa al soldato, lo renderà da 
sè stesso cauto e picviilcni.! ;(hl);iiianza per non correre 
il perìcolo di rimanere sprowisio dì cartiiccie. Quindi 
non si deve, per evilaiT un iiLconvenionle iilti imenli evi- 
tabile, riimneiare |jer tem|iLe al cerio vantaggio di polere 
fare un fuoco più vivo, che può moltiplicare la potenza 
delle anni da fuoco nei momenti decisivi, e far prevalere 
il minore sul maggiore numero di soldati meno bene 
armati e disciplinali. 

11 fìicile militare in principio dere» dunque caricare 
dalla culatta, devesi potere carìi»re dal soldato coU'arma 
abbassata od in resta, con una sola mano, sera» neces- 
sitii che abbia a rivolgere lo sguardo dal nemico, con car- 
tuccie abbastanza facili ad usarsi e consci-varsi, man^' 
gìevoli e [jossibilrtientc coll'innesco unito con un congegno 
semplice e solido ; sicché possa il soldato con sicurezza 
caricare e sparare senza lami riguardi, anclic quando è in 
orgasmo, ed in tempo umido e piovoso. 

20. Il fucile prussiano, di cui si va completando l'ar- 
mamento di quell'esercito, adempie già in •^vau pai'te 
alle prefale condizioni: se gli rimprovera però la com- 
plicazione del congegno, la fragilità dell'ago percotitoio, 
il possibile sfuggimento dei gas e conseguenti guasti del- 
l'arma, ftdie pure a guastarsi se si trascurino le molte 
cure di coi abbisela. 

' Altri riaunciarono a caricare ed innescare l'arma in 
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un sol tempo, preferendo la semplicità delle cartnccie 
già in uso per le armi liscie, mettendo I'Ìqdqsco o ca- 
psula separatamente dal cirtoccio. Questo, pare, sarà il 
partito pel quale si passerà prima di arrivare alla più pec^ 
fetla arma da fuoco possibile. 

La riduzione di:l ralibro, conservando il caricamento 
dalla bocca, lii la jirima soluzione introdottasi, già essendo 
adottata in divei'si paesi; dagli Stali Uniti in America, in 
Europa dalla Svizzera, Austria, Inghilterra e Prussia, i 
cui calibri sì ridussero da 18 mlUlm. fino al limile di 9. 
Per questi Ntremi, pesando la palla sferica di piombo 
con un millimetro di vento rispeltìvaoiente SO e 4, % 
grammi at più, ne viene che, per sparare pallottole d- 
lindro-ogìvali piene del triplo peso della pallottola srerica, 
occorre il calibro di 13 mlltim., il massimo pel quale il 
detto proietto pareggia in peso la massima pallottola sferica 
dianzi in uso, che era di 30 grammi, limite di peso pre- 
scelto uUiraamentc dall'esperto Minié col caricamento 
dalla bocca. 

Con siflalti proietti ad espansione, ancbe del peso di 
sole due volte la pallotlola sierica invece di tre, di 20 
nvecc di ;Ì0 j^rammi, sparali colla ciu'ica dfl [erzo, sic- 
come apiuici! esseri^ la prnpnsla cartuccia sopracitala al 
N° 141 del colonnello svizzero Verel J. di Nyon, pel suo 
fucile militare del calibro appunto di 1S millim. anzi de- 
dotti, riesce lieve la rìdnzione di 7 grammi circa della sua 
cartiicm sul peso dalla cartuccia antica di 35 grammi, 
la quale riduzione di peso si è conseguita allungando di 
un teno noeno la pallottola a pr^adido della gtustena 
del tiro, la quale è pure anche pregiudicata per la mag- 
giore grandezza relativa del vento inevitabile col carica- 
mento dalla bocca e per la minore ottenibile espansione 
del proietto, causa la fatta riduzione stessa del calibro. 

Caricando invece i fucili dalla culatta, si potranno spa- 
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rare proietti di un composto più duro e resistente del 
piombo, capace di gopportare la impulsione di una carica 
anche del teno, sema che si lacerino le spire del pro- 
ietto, ed esca senza moto di rotazione dalla canna : e la 
potenza di penetrazione di uli proietti potrà essere mag- 
giore, non ostante il loro minor peso, siccome avvenne 
alle pallottole di ferro dai cacciatori di belve sostituite 
a quelle di piombo, prima che queste venissero dupli- 
cate e Iri|ilicate ili poso, allungandole e facendole esplo- 
sive; ciò che non è il caso noslro, volendo colla ridu- 
zione del calibro la riduzione del peso delle munizioni 
alla melà, limite pel quale il fucile rigato avrà ancora 
il vantaggio della potenza, gittata e giustezza di tiro sul 
tiro dei fucili lisci. 

21 . Fintantoché prevarranno ! proietti ad espansione 
di piombo, vedeù che non sarà possibile conseguire una 
grande riduzione nel peso dello cartuccie e dell'arma 
Elessa; quindi vedesi la recondita ragione del poco pro- 
gresso che fa la quislione della scella della migliore arma 
da guerra, e come deesi titubare a scambiare gl'immensi 
armamenti esistenti dopo clic sono sluli con suflicienle 
successo trasformati i preesislcnii fucili lisci in lucili 
rigati, ed a scambiare questi con dei fucili di più piccol 
calibro bensì, ma cho ancor non presentano sugli altri 
ora delti vantaggio abbastanza ragguardevole, quale sa- 
rebbe la riduzione circa a metà del peso delle cartuecie, 
e un tiro ciononostante più teso, con la riduzione pro- 
porzionale del peso del fucile- 
Colle pallottole di piombo, col caricamento dalla bocca, 
la pratica dimostrò la necessità di un vento di ub millime- 
tro, col quale l'etTetto del fonamento prodotto dall'espan- 
sione del proietto slesso vaecemando collo scemare daH'e- 
^pannone minore che avviene natnralmante per i pi& 
piccoli proìeui; quindi non potendosi ridurre il venta 
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comune dì un milUmetro, diviene sempre più inefficace il 
sislema di rorearnento per espanùoae, e cod pure di ogiù 
altro mezzo di manlenere centrato il proietto e produrne 
la necessaria rotazione: ellettì che non sì possono più 

conseguire con facilità e sicurezza die col caricamento 
dalla ciilalla. 

Periamo, allo sialo ulUiali; di (]uesla importantissima 
quislioiic, tanto gli Stati l'iie liaiino scambiali i loro fucili 
di gran calibro coi nuovi di minor calibro, quanto quelli 
che hanno semplicementi; ri^'ali i preesistenti loro fucili, 
senza cambiare calibro e senza acerepcero notevolmente 
il peso dei miovi proìcUi, e riducendo le antiche cariche, 
si trovano pressoché nella slessa condizione, per avere 
le nuove rispettive cartuccic prossi mani ente eguali in peso, 
e per essere le dUTerenze di gìtlata e giustezza poco diverse 
e non abbastanta rOevanti in guerra, per essere posposte 
alla uniformità degli ammunìzionamentì per tutte le armi 
a fuoco porlalili. Giuslilicala é quindi la riserva di quelli 
Stati che aspellano, per cambiare le antiche anni, una 
soluzione più compiuta della quistione ancora vertente. 

22. Ma per quegli SLiti che sono nella condizione di do- 
vere far nuovi c grandissimi approvvigionamenti di fucili, 
è fatale il doverli fabbricare ancora dell'antico modello, 
colla persuasione che più o meno presto si dovranno rifor- 
mare. 

In prevenzione di sì grave bisogno occorreva ed occorre 
tuttavia promuovere con ogni mezzo la l'icerca del nuovo 
modello di fucile, pi<!i che in ogni altro Slato, nel nostro, 
cbè per esso è mc^gìore l'urgenza e somma l'importanza, 
tanto dal lato militare quanto da quello economico, abbiso- 
gnandod di un intero approvvigionamento d'armi per 
l'esercito e par le milizie, e d'impiantare nn nuovo astenia 
di manibUure d'armi ben più vaste di quelle esigtuili, 
siccome già vi provvede l'Ammìnislrazione della guerra. 
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Lo scrivente è ognora più convinto essere facile di trovare 
in poco tempo un soddisfacente modello di fucile, previo 
uno studio compililo delle condizioni che si deve ricercare 
di adempiere, e che egli ebbe occasione di meglio maturare 
all'Esposizione di Londra, col concorso dei lumi degfi 
altri Giurati, nell'esame degli svariati modelli di fìicili espo- 
sti, per lo più tendenti a soddisfare condizioni di minor 
importanza militare. 

Siccome pei fucili da caccia il Lefaucheuic fece l'arma 
ormai generalmente preferta, dacché ebbe dapprima Ìl 
Gévelot immaginata la opportuna cartuccia, cosi anche 
per te armi da guerra, concorrentemente intraprendendone 
la costruzione su di un nuovo modello secondo i prìncipii 
suesposti, !a prima cosa da farsi è una cartuccia semplice 
esolidn quanto quella da caccia nn/,idella; ciò che rcndesi 
sempre più possibile colla majissioi'e riduzione del calibro 
dei fucili, riduzione ammessa generalmente in principio 
anche dagli Stati che non la effettuarono ancora per le 
ragioni anzidette. 

23. n tiro, tanto nei fucili che nei cannoni rigati, ha 
luogo in due ben distinte maniere : forzato o no. 

Nei cannoni e fucili prussiani ed inglesi caricantlsi dalla 
cnlalta il tiro è propriamente forzato, e conseguentemente 
vi è escluso il caricamento dalla bocca. 

Nella magi^ior parie degli altri paesi prcviiisc in ojigi il 
caricamento eseguibile tanto dall^bocca quanto dalla cu- 
latta, col tiro non forzalo, oppure soltanto forzato per 
espansione o per Io incepparsi delle alette del proietto 
contro la parte direttrice delle eliche scavate nell'anima 
del cannone. 

Così taluni trov.-irono modo, piif pratic-.inrìn il carica- 
mento non foj'zalo dalla l)occ;i, di coii^i'j^iiirc il Ibiza mento 
dello sparo coH'inclinare i fianchi o ie parti direttrici delle 
eliche sulla normale alla parete dell'anima; cosicché ilpro- 
28 
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ietto, dopo messo in moto, viene a forzarsi, o, diremo me- 
glio, ad incepparsi contro i detti fianchi direttori. Ha 
questo inceppamento o forzamento è ben diverso da quello 
propriamente detto, poiché il forzamento propriamente 
detto si limita a poca cosa ed ha luogo soltanto al primo 
istante i^e il proietto vien messo in moto, mentre quel- 
Faltro forzamento & di sua natura crescente, e può ripe- 
tersi a tatti gli inevitabili bahì nell'anima del proietto 
stesso; e questo, inceppandosi, a^iun^e cosi un nuovo 
tormento alla hocco a fuoco ed una nuova causa di scop- 
pio, senza che si possa conseguire la piusiczza di Uro 
che si ollii'ntì ne! lÌro iirnpriamfiTilf, fonnlo senza incep- 
pamento di soita. 

Pertanto la giuslezza del tiro dipende piutlosto dal più 
perfetto con centra mento del proietto nel percorso del- 
l'anima, clic non dal suo forzamento; quindi, per conse- 
guire un conveniente conccnlramento, basta riduiTe il 
vento in alcuni punti delle due estremiià del proietto 
quanto è possibile discestale, sen7.a ricori'ere al forza- 
mento. Anche nel tiro propriamente detto forzalo, supe- 
rato il primo tratto della corsa del proietto nell'anima, 
cessajl forzamento, producendosi un vento bensì minimo, 
ma pure pareggiabile al vento minimo praticabile ai 
suddetti punti del concentramenlo ciò che spiega come 
la giustezza di tiro della carabina Jacob, e dei nostri can- 
noni sparanti proietti ad alette con vento ridotto ai punti 
di concentramento senza forzamento di sorta, non sia in- 
feriore alla giustezza di tiro delle migliori carabine e 
cannoni a tiro propriainenle forzalo. 

Quindi ù solo necessario, per ra[;giun[rere!a massima giu- 
Blezza, di conseguire nei tiro del proieiiounn sufficiente ro- 
tatone ed ilinaggioreconccnlramcntopossiljile.ilcbcsi può 
anche conseguire caricando dalla bocca; condizioni queste 
che in diverso grado adempiono le molte svariate ma- 
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niercdi proietti allungali esposii in Londra, pelle diverse 
maniere piiì o meno complicate di eseguire il tiro nelle 
boccile iì Tiioco adottate. 

94. In Inghilterra linora, in Prussia, ed ovunque prevalse 
il tiro propriamente forzato, prevalsero cons^enlemente 
pei fucili i proietti pieni di piombo, o bensì di gtiisapei 
cannoni, ma necessariamente guemili di metallo cedevole, 
di piombo: sicché il caricamento dell arma ed il forzamento 
del tiro ha luogo come nei fucili cancanliti perciò esclusi- 
vamente dalla culatta, 1 proietti ad espansione , che pre- 
valsero generalmente per le armi portatili caricanlisi dalla 
bocca, non pare incontrino favore in Europa pei cannoni, 
siccome dice il cap. Blakelv abbiano incontralo favore 
in America, pel Governo della quale ne provvide molti 
falli cosi lìfì sislpma ad i'spansume. 

In la^'liillcrra poi. se. rome pare pinhaliile, venissero 
ai cannoni .\rinslrong surrogali i cannoni ì\liih\orlli. i 
proietti sarebbero d un sol pezzo senza nf i;essila di gncrni- 
gioni di piombo; essi sono pero lavorati colla gran maestria 
propna del suo inventore, che vanta il primato per 
la precisione delle macchine che escono dalle sue ofTicine; 
ma non sì potrebbe ciò non pertanto asserire essere quei 
proietti senza alette, chè le alette sarebbero gli spigoli 
generati dai vertici della sezione loro esagonale, e quindi 
sarebbero della slessa specie dei proietti Cavalli, scnon- 
clio in questi non ha luogo incrppamcnlo, per essere ap- 
posilamnnle falli i fiauchi delle ridile e disile alette nor- 
mali alle pareli, e non inclinati, siccome avviene in quelli 
perla forma esagonale ilei cannone Wliilworih. 

I\ei;li aiin JMali, ove, il uro non siicfCile propriamente 
forz o I -ijilKOlalo di metallo 

aiv il ]>n->icltO, e me- 
diante ! inclinazione uui liunclii aii etlori di conseguire in- 
oltre col tiro fomto per inceppamento un più perfetto 
concenlramento. 
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Cosi è il sislemii del colonnello Treuillc, praticalo dal- 
l'artiglifiria di terra francose, col quale solo polovano riu- 
scire abbastanza bene i cannoni a sci riglic di bronzo; 
ma per quelli di nielallo più duro, come sono i buoni 
cannoni di ferraccio e d'acciaio, tale rigatura é per lo meno 
Buperilna, ed infotti vennero dalla marina francese stessa 
ridotte solo a U« le eliche, con tre sole alette site in 
mezzo della lunghezza dei proietto, in parte falle di getto 
col proietto ed in parte guemite di metallo cedevole. Si 
aggiunsero invece dei talloni sul dinanzi del proietto, sulla 
parte c^va, siccome nei proietti Cavalli, per meglio tenere 
concentrato il proietto, valendosi delle alette solamente per 
produrre il movimento di relazione; concetto questo ap- 
parentemente il più razionale. 

Questi differenli mezzi valgono Utili a trasmcticrc al pro- 
ietto il movimcnio di rotazione, ma difTerenlemcnle rie- 
scono lì mantenere lien centrato il proielto sio?so nel per- 
corso dell'unlina. l'-ll Oeviilniili^ dm nel |iioi, Llo, [ifliiichè 
si conservi ben ceiiti:Ui>, bÌMi^i];i elie non :i\veiiy;ì cedi- 
mento 0 scliiacciamcnlo dello alette. Perciiè non abbia 
luogo alcuno schiacciamenlo, ed inoltre, per scansare 
il rìschio di danneggiare prontamente le pareli dell'anima, 
basta che le alette e le pareti concentranti il proietto sicno 
di ghisa meno dura del metallo della parete del cannone , 
àò che otUensi, ove occorra, levando la corteccia del getto 
sulle alette stesse dei proicltì fatti allora di un sol getto 
di ghisa meno dura di quella dei cannoni, colla quale si 
usa già fare i proietti in generale. 

Quelli clic seguirono l'esempio deli' arli^'lieria di terra 
francese nel rapportare ai proietti nielle ili nieliilln cede- 
vole, pare si siano preoccupati sovcrebiauirnif ilr'll'aiiiina 
del cannone, più che della (,'iustezv!a M tiro ; vi era ciò 
Eopraltulto giustificabile pei cannoni di bronzo rigali; ma 
tale non è il caso pei cannoni di buonaghisa e d'acciaio, 
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metalli assai pìb duri della ghisa stessa dei proietti, e' 
capaci conseguenleinente di sopportare a lungo l'urlo e 
l'allrilo, tanto più scrostandone le alette, ed ove d'uopo 
accrescendone il numero. 

Così sarebbero tolti i gravi inconvenienti che recano 
seco loro i proielli guernili di melallo molle diverso da 
ipiello del proietto; inconvenionii die si faranno maggior- 
mcnto sensibili in guerra c pei grossi calibri. 

25. La tendenza ijciioralf?, non solo per le armi a fuoco 
porlalili, ma più ancora jier le artiglierie, volge ormai al 
caricamento dalla culatta. Infatti nella relazione dei Giurati 
all'Esposizione inleruazionale del 1851 in Londra, mentre 
si condannava col cannone Cavalli e quello Wariiendorff il 
sistema in generale di caricare dalla culatta, tale condanna 
venne ritrattata dai Giurati nel 1 862, e dal fallo delle molte 
artiglierìe carìcantisi dalla culatta esposteemesse in servi- 
2Ì0. Già avvenne dopo trascorsi undici anni di lavoro, non 
tanto nel perrezionamenlo materiale, quanto nel migliore 
apprezzamento che Unalmente ne fecero gli uomini slesd 
dei corpi speciali più competenti; poiché, superata la na- 
turale loro contraria tendenza ad ogni novità, si trascorse 
in alcuni paesi anche oltre il bisogno, volendosi conse- 
guire assieme per tutte le artiglierie, come primo il Cavalli 
praticò sui grandi cannoni, la rigatura ed il caricamento 
dalla culiilla, però in una maniera affallo in(li|icu(lf.'nle. 

Se il condegno per caricare dalla ciilalla allora abbi- 
sognava ancora dei particolari perfezionamenti, questi gli 
furono recati conservando sostanzialmente lo stesso sistema 
ora ridotto alla massima semplicità (vedi Aper^u sur Us 
eanons rayés, 1861), sistema che infine il sig. Armstrong 
stesso dichiarò a suo 'giudizio migliore à'ogai altro, col 
fatto di averio riprodotto, sebbene complicandolo inutil- 
mente, e di averlo esposto come un suo nuovo o migliore 
modello. 
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Il sislema Warhcndorff di caricare i cannosi dalla cu- 
latta è stalo modificalo in Prussia ed adottato in molti altri 
Slati della Germania e nel Belgio, ove pure si giudicò 
migliore uel primitivo modello Armstrong, inirodotio nel- 

rarti-lieria iiieli'se. 

11 !-i5iL-iii,i iK.'i LuiuuiiL'iiu Tiuiiiiif [Il rrniicKi p.irc abbia 
fallo buona l iiisoilji, apiilicato ancljo ai cannoni esistenti, 
mediante la cerchiatura per riniomrc la cuMiia. 

siccome luiti questi diversi conge^cm di cannare ic ani- 
gliene daila culatta hanno sostenute le prove . ponanto 
SI deve ritenere sciolto I arduo problema m più gmsn. 
esEendoEi già praticato ed esleso Torse troppo per l arti- 
Klieria di campagna, e troppo poco ancora per la Kros$a 
artigliena di terra e di mare. 

Ove 1 grandi perfezionamenti non siano promossi da 
capi polenti ed allretlanto previilenti. orcorrc tempo assai 
ai Corpi del Gemo e dell Artiglieria per aiblLarsi. accor- 
darsi e capacitarsi inlorno alia iirainic lra>i(n nMi.(iiine i;lie 

importa arrecare al sislr-riia tii loililii ii/.inni' [ l'i ti-nic 

in conseguenza df Ila lra-.loni):i7H)]H^ (n iii' .iniiiiii'i ir c dei 
fucili !i=ri in qii Ih i^ t ! clic | i li n 

cessila di ripararsi mollo meglio con maicnali :ìss;u pm 
resistenti, capaci di sostenere 1 urto dei |iiu potenti in iiictli. 
per CUI il ierro di tanta resistenza c soltaiilo capace, quando 
Sia disposto in guisa da scansare le percussioni dirette. 

Quindi diviene evidente die per economizzare queste 
costose corazze di ferro massiccio, e poterle Tare ognora 
pift i-esistenti col crescere della massa dei più potenti pro- 
ietti, alla peroassiOHe dei quali possono essere esposte, bi- 
aogm nstnngere le baitene, lo spano e la fronte occor- 
rente a ciascun cannone, evitando gl imbuii delle canno- 
niere e restringendone le aperture fin contro i cannoni 
stessi, sicché rimanga altorno il minor vuoto possibile e 
insufficiente al passaggio dei proietti nemici , e pertanto 



Si 



bisogna impedire il rinculo dei cannoni e caricarli dalla 
culatta. 

26. Già nel Belgio, ad Anversa, come nelle fortezze del 
Veneto, gli Austriaci modifìcai'ono le costruzioni ed inco- 
minciarono a corazzare !e cannoniere. 

In Inghilterra, olire alle balliirie sul m!u e, si cominciò 
a corazzare quelle su lerra, con fare delle grot&e pareli di 
ferro verticali al sito delle cannoniere ; ma questa ma- 
niera d'interporre pareti di ferro nella muratura fu tosto 
abbandonata, per sostituirvi più semplici e resistenti com- 
binazioni. 

Degli studi furono intrapresi da noi pei primi, ed ora 
si proseguono. 

CoH'introduzione delle batterie corazzate , come base 
della fortificazione permanente, il sistema abbozzato da Na- 
poleone 1 (vedi Apergii sur les canons rayés - Cavalli, 
1861) diviene ognora più il solo razionale; siccome quello 
che è meglio basato su principii fallici i più evidenti, stali 
dettali (ia quella suprema metile, qual frullo d'esperienza 
della più vasla guerra. 

Egli iiisoinina Jtitava a Sani' Elena clie il corpo d'eser- 
cito preposto alla difesa d'una piazza forte deve poter di- 
fendere le opero permanenfi di l'orlili cazione con una mi- 
nima parte delle sue truppe, e che la maggior parte di 
queste devono operare in aperta campagna appoggiate 
delle forti batterie avanzate, nelle quali consistere deb- 
bono le opere permanenti così disposte in prima linea ad 
una distanza sufficiente per impedire il bombardamento 
dell'interno della piazza; opponendo, ove d'uopo, alle trin- 
cee ed approcci nemici, contrapprocci e le altre note 
opere di fortificazione campale per sostenere ivi la più 
enei^ica difesa della piazza istessa. 

Siccome più che il fuoco del nemico , le malattie de- 
cimano le truppe a cagione delia cattiva vita degli ac- 
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campamenti e la mancanza sopraUulto di buoni allo^ia- 
menti sul campo stesso della difesa, così è necessario 
fare la forlificazione permanente liilta con caserme forii, 
sormontate da dette forti baitene corazzale, ove una pic- 
cola guarnigione alloggiata in ciascuna, come i marinai 
a bordo, possa Talidamenle combatlerc dai suoi alloggia- 
menti stessi, sostenersi da sé e proteggere le altre truppe 
in campagna colla sovrapposta sua potente batteria; es- 
sendo disposta le dette caserme in guisa da potere tra 
loro incrodccbiare i fuochi, siccome nel aslema bastio- 
nalo, le cui fronti, ossia distanze tra l'una e l'altra, dos- 
sono essere ora di venti volte c più, a ragione della giu- 
stezza e grande gittata delle artiglierie rigale. 

Gli alloggiamenti in dette caserme forti potranno es- 
sere sufficienti a ricoverare sul silo della difesa anche una 
grande parte delle truppe operanti m campagna tra le 
linee di delle caserme forli disposlc m scacchiere, per 
essere sempre preme a couiriLSiare ili nemico 1 avanzarsi: 
e por tanto. eo.<lriin:cu(loio a f.iio 1 a.-sedio di più di una 
di queste caseriiii; lui li. eu a MJtiiuervi aliuiiio mezzi e 
tempo per la presa di ciascuna, occorrenti ali assedio de- 
gli attuali forti, si prolungherà cosi assai più la difesa 
-dell'intiera piazia. 
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